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Señores miembros del Jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicación del Estudio del Trabajo 
para mejorar la productividad en la Línea de Envasado de galletas en una  
empresa de consumo masivo, Lima 2017”, la misma que someto a vuestra 
consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener 
el título profesional de Ingeniero Industrial. 
 
El trabajo de investigación está compuesto de siete capítulos: Capítulo I: 
Introducción, Capítulo II: Método, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, 
Capítulo V: Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones, Capítulo VII: 
Referencias bibliográficas y anexos. 
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“Aplicación del Estudio de Trabajo para mejorar la productividad, en la Línea de 
Envasado de galletas en una  empresa de Consumo Masivo, Lima 2017”, cuyo 
objetivo fue mejorar la productividad; para ello se utilizó el estudio de trabajo, ya 
que en la línea 2 de envasado de galletas se detectó la baja productividad en la 
mano de obra. 
La metodología que se utilizó fue de un enfoque: Cuantitativo, tipo: Aplicada, 
nivel: Descriptivo Explicativo, diseño: Cuasi experimental, la población objeto de 
estudios fueron 30 datos de producción (30 días), con una muestra tomada de 
igual cantidad de población, para la confiabilidad de datos (normalidad, Shapiro 
Wilk y Wilcoxon para comparación de medias), el SPSS 22 permitió procesar la 
información de los datos. 
Finalmente se concluye que se obtuvo resultados significativos, y por consiguiente 
se mejora la productividad en 73%. 
 
Palabras clave: métodos, tiempos, productos no conformes, productividad, 







"Application of the Work Study to improve the productivity, in the Line of 
Packaging of cookies in a company of Massive Consumption, Lima 2017", whose 
objective was to improve the productivity; For this purpose, the work study was 
used, since in line 2 of biscuit packaging, low productivity in the labor force was 
detected. 
The methodology used was of an approach: Quantitative, type: Applied, level: 
Descriptive Explanatory, design: Quasi-experimental, the population under study 
was 30 production data (30 days), with a sample taken from the same amount of 
population, for the reliability of data (normality, Shapiro Wilk and Wilcoxon for 
comparison of means), the SPSS 22 allowed to process the information of the 
data. 
Finally it is concluded that significant results were obtained, and therefore 
productivity is improved by 73%. 
 
Key words: methods, times, non-conforming products, productivity, efficiency, 
efficiency, production, labor and man hours. 
 
Keywords: methods, times, nonconforming products, productivity, efficiency, 

















1.1 Realidad problemática 
 
1.1.1 Realidad Global 
La concentración empresarial en el mundo de la alimentación es cada vez mayor, 
como muestra el hecho de que la mayor parte de las marcas de nutrición de todo 
el mundo están en manos de una decena de compañías. Se trata de una 
circunstancia que, a ojos de muchos, daña la competencia de los mercados y la 
capacidad de elección del consumidor. 
Este hecho se produce especialmente en ciertas categorías de productos de 
consumo habitual como patatas chips, refrescos de cola, yogures o sopas 
deshidratadas. 
Las empresas tienden a absorber a otras más pequeñas o a fusionarse para 
controlar un número creciente de marcas y productos. 
En el 2015 esta tendencia ha batido un récord: el volumen de fusiones y 
adquisiciones empresariales ha alcanzado los US$4,1 billones a nivel mundial, 
según datos del banco de inversiones J P Morgan. Su economía se basa en el 
consumo, y este consumo está definido y condicionado por un puñado de 
empresas. 
 
Las 10 empresas que controlan (casi) todo lo que uno consume diariamente que 
producen y distribuyen más de 2.150 productos de consumo diario en docenas de 
países de alrededor del mundo y facturan más de mil millones de dólares diarios 
por ello. Coca Cola, Pepsico, Kelloggs, Nestlé, Johnson & Johnson, P&G, Mars, 
Kraft, Unilever y General Mills, son las 10 corporaciones que controlan buena 
parte del mercado de consumo masivo y que se concentran en esta infografía 
elaborada por la web Convergence Alimentaire (convergencia alimentaria). 
Probablemente algunos de los grandes ausentes de esta infografía sean el grupo 
francés Danone, especializado en lácteos y que comercializa más de 30 marcas 
de productos lácteos y aguas, y la británica Associated British Foods, que 






Aunque no lo parezca es más que probable que el día a día se consuma decenas 
de productos procedentes de las llamadas 10 grandes, casi sin que uno se de 
cuenta. Aquí debajo se desglosa el total de marcas y productos que cada uno de 
estos gigantes vende a cientos de millones de consumidores de todo el mundo. 
 
Unilever: más de 400 marcas. 
Coca-Cola: más de 400 marcas. 
Pepsico: 22 marcas (aunque distribuye productos asociándose con otras 
empresas). 
Mars: más de 100 marcas. 
Johnson & Johnson: más de 75 marcas. 
Procter & Gamble: más de 300 marcas. 
Kraft: más de 150 marcas. 
Nestlé: 31 marcas bajo las que distribuye 146 productos. 
General Mills: más de 100 marcas bajo las que se distribuyen más de 615 
productos. 











Lejos de la idea que uno pueda tener que el mercado de consumo de productos 
de alimentación uso diario es subministrado por cientos de empresas esta 
infografía nos demuestra que la realidad no es así. No existe una diversidad real, 
pues aquellas pequeñas marcas que pretendían ofrecer algo diferente, fueron ya 
absorbidas por los grandes conglomerados comerciales. Las fusiones, y las 
compras de empresas pequeñas por parte de grandes conglomerados como aquí 
se presenta son algunas de las explicaciones del fenómeno, que deja a 
muchísimas de las marcas de consumo en muy pocas manos, y que según varias 
organizaciones tienen consecuencias peligrosas por el poder que adquieren esos 
conglomerados ante el poder político y su creciente capacidad de influencia. De 
hecho algo parecido sucede también en el mundo de los medios de 
comunicación, tanto en los Estados Unidos, como en España, cuyo sector es 
controlado cada vez más por un menor número de corporaciones fruto de las 
adquisiciones y fusiones. 
 








Las compañías Alicorp y Grupo Gloria aportan la presencia peruana en el Global 
Challengers 2016, que agrupa las 100 mejores empresas de los mercados 
emergentes este año. A pesar de la desaceleración macroeconómica, el menor 
precio de las materias primas y de las divisas, el desplome de los mercados de 
valores y el aumento de los riesgos geopolíticos; las principales compañías de los 
mercados emergentes continúan expandiéndose y globalizándose. Así lo destaca 
el nuevo informe de The Boston Consulting Group: ―Global Leaders, Challengers, 
and Champions: Los motores de los mercados emergentes‖; donde se identifica a 
100 mejores empresas procedentes de estos países. La presencia peruana en 
esta lista la marcan Alicorp y Grupo Gloria, cuyo permanente crecimiento y 
ejecución de planes de expansión les ha valido mantenerse entre las empresas 
más destacadas o ―Challengers‖ del grupo de países con economías en rápido 
desarrollo. Para Joaquin Valle, Partner & Managing Director de BCG ―las Global 
Challengers están liderando un grupo mucho más grande de empresas desde los 
mercados emergentes que, a pesar de la incertidumbre económica, siguen 
creciendo a tasas altas, con confianza y ambición‖. ―Dos de las siete compañías 
latinoamericanas destacadas en este ranking son peruanas: Alicorp, Grupo Gloria. 
Las chilenas Falabella, Latam y Concha y Toro, la argentina Tenaris, y el grupo 
empresarial colombiano Antioqueño completan este selecto club en la región‖, 
agregó Joaquin Valle.  
 
1.1.2 Realidad Nacional 
La Empresa de Consumo Masivo es una empresa de consumo masivo líder en el 
mercado peruano, con operaciones industriales en seis países de Latinoamérica: 
Argentina, Brasil, Chile, Colombia, Ecuador y Perú, en donde está su sede 
principal. 
Exporta a más de 23 países y es la segunda empresa de consumo masivo más 
grande de los Andes. Gestiona más de 125 marcas líderes en los mercados de 
consumo masivo, productos industriales y nutrición animal. Entre las principales 
marcas: Aceite Primor, Fideos don Vittorio, galletas victoria,  mayonesas, 





En Agosto del 2017 se realizó la sexta edición del premio Las Empresas Más 
Admiradas del Perú, que entregan PricewaterhouseCoopers (PwC) y la revista G 
de Gestión. En dicha ceremonia, Empresa de Consumo Masivo fue incluida 
nuevamente dentro de la destacada lista de compañías referentes de excelencia 
en la comunidad corporativa. 
La lista de Las Empresas más Admiradas de Perú es elaborada a partir de una 
encuesta realizada a 2,000 líderes empresariales provenientes de las 1,000 
empresas principales del país, quienes calificaron el desempeño de las 
corporaciones en diez atributos fundamentales para cada compañía. Este año, la 
empresa de consumo masivo destacó en el atributo de Estrategia Comercial y de 
Marketing. 
 
















Fuente: Empresa de Consumo Masivo 
 
En el rubro de galletas tres marcas ostentan el 75% del mercado, frente al 25% 
que lo disputan más de 100. Un estudio de los hábitos de consumo de galletas en 
Lima Metropolitana realizada por Ipsos muestra le contracción del mercado de 
galletas, que si bien fue leve, se espera que este año las ventas se recuperen. El 
mercado se ha vuelto más exigente no solo en lo relacionado al precio, sino 
también se le debe agregar sabor, formato y función. Las marcas Soda Field, San 
Jorge y Ritz que lideran la categoría Saladas y las marcas Vainilla, Margarita, 
Oreo, Casino y Morochas las que lideran la categoría de galletas dulces. 
Sobre la frecuencia al consumo el 29% dice que consume galletas dulces a diario, 
mientras que el 12% lo hace semanal: 13% quincenal y el 26% de manera 
ocasional. Un 20% dice no comprar galletas dulces. 
En el caso de galletas saladas, el 31% es casi a diario; 22% semanal; 12% 










Figura Nro. 5: Preferencia de las amas de casa  
 





1.1.3 Realidad Local 
 
La Empresa de Consumo Masivo para mantenerse en el mercado debe reducir 
sus costos de fabricación a fin de seguir compitiendo con otras grandes marcas.  
Alicorp tiene varias plantas en el Callao como detergentes, fidería, salsas, aceites, 
harinas, jabones y galletas. 
La Planta de galletas Lima cuenta con 7 líneas de producción: 
- Línea 1 que produce galletas Vainilla, Divas, Marquesitas y Kraps, cuyo 
tipo de molde es laminada. 
- Línea 2 que produce galletas Integrackers Salvado, Integrackers Quinua e 
Integrackers Miel, cuyo tipo de molde es laminada. 
- Línea 3 que produce galletas Casinos y Rellenas, cuyo tipo de molde es 
rotativo. 
- Línea 4 que produce galletas saborizadas como Tentación, Chomp y 
Margaritas, cuyo tipo de molde es rotativo. 
- Bañados que produce galletas Glacitas, Chocobum. 
- Wafer que produce Wafer Día y Wafer Fénix. 
- Instantáneos que produce postres, refrescos, almidones, puré y vainilla. 
 
Tabla Nro. 1: Distribución del personal en planta de galletas por turno 
     
Líneas 
ÁREAS   
Elaboración Envasado Encajado Total 
Línea 1 3 12 1 16 
Línea 2 3 13 1 17 
Línea 3 4 24 2 30 
Línea 4 4 14 2 20 
Bañados   24   24 
Wafer   7   7 
Comunes       6 
Instantáneos 3 14   17 
 
Requerimiento de todas las líneas 137 
Fuente: Control de producción 
 
La planta de galletas es una de las plantas que posee mayor cantidad de personal 




proceso de envasado de todas sus líneas mayormente se trabaja en forma 
manual, lo cual produce fatiga, cansancio y dolores en la espalda al trabajador, al 
realizar constantes movimientos repetitivos, levantamientos de carga y no tener 
los equipos adecuados para que esta labor sea eficiente, estas son las razones 
porque el personal presenta enfermedades lumbares, la cual repercute en 
ausentismos a la planta y por consiguiente se tiene que cubrir estos puestos con 
personal que no tiene la experiencia en la manipulación de la galleta como CLJ, 
APE, senatinos, contratados, etcétera, generando un alto porcentaje de productos 
no conformes respecto a otras líneas; la otra alternativa es que nombran personal 
en sobretiempo para cubrir estos puestos vacios y en ultimo caso  se para para la 
línea por falta de personal. 
 
Aquí se muestra la cantidad anual de producto no conforme del 2016, se observa 
que la línea 2 presenta mayor porcentaje respecto a otras líneas. 
 
Tabla Nro. 2: Acumulado de producto no conforme 2016 
 
Fuente: Control de producción 
 
La línea 2, es una línea que tiene la más baja capacidad real programada, se 
programa por turno 6.06 toneladas, esta programación la da el área de Control de 
Producción coordinado con el área de Planeamiento, se emplea un rol de 13 
colaboradores en el área de envasado, por problemas que se describen líneas 
abajo, no logra cumplir el programa semanal, llegando a entregar en promedio 




pedido total de entrega, asimismo es la línea que tiene la más baja productividad 
respecto a la mano de obra. 
 
Aquí se muestra la baja productividad de la línea 2 con respecto a las otras líneas 
de producción de envasado directo. 
 
Tabla Nro. 3: Productividad de mano de obra en Planta galletera 
 
Fuente: Control de Producción 
 
Figura Nro. 6: Gráfico de Barras de Productividad de mano de obra 
 













Figura Nro. 7: Producción semanal de galletas: 
 
Fuente: Control de producción 
 
La realización del diagrama de Ishikawa presenta las principales causas que 
originan el problema de la baja productividad en la línea 2 de envasado de 
galletas: 
- Productos no conformes 
- Alta rotación del personal 
- Problemas ergonómicos 
- Demasiadas paradas por rotación de puesto 
- Falta procedimiento para rotación 
- Falta estandarización de rotación 
- Faja transportadora inadecuado 
- Brazos alimentadores cortos 





Aqui se presenta el número de personal por área, asimismo, se muestra la 
cantidad de horas de ausentismos:  
 
Tabla Nro. 4: Cantidad de personal en Planta 
 
Fuente: RRHH Planta galletera 
 
 
Tabla Nro. 5: Horas Hombre – Planta galletera 
 














Tabla Nro. 6: Ausentismos de planta de galletas 
 






Diagrama de frecuencia de los Descansos Médicos (horas) de Planta Galletera 
Lima del área de Producción: 
 
Figura Nro. 8: Diagrama de Descansos Médicos 
 




 Figura Nro. 9: Diagrama de Ishikawa 
 






Se presenta la valorización porcentual de las causas, se hizo manifiesto que el 
problema principal está en la Mano de Obra y Método de trabajo: 
 
Tabla Nro. 7: Valoración Expertos – Planta galletera 
 






En la actualidad se tiene en planta en promedio 355 colaboradores de producción, 
de los cuales 14 de estas personas presentan restricción médica por problemas 
de la columna, esto representa 4% de la población, estas personas realizan solo 
primer turno, perdiendo sus porcentajes de bonificación por turno, ya que en el 
2do turno obtenían el 35% de su básico y 50% en el 3er turno; los otros 
colaboradores que están en camino a tener restricción médica se abstienen a 
presentar sus documentos debido a un tema económico, pero se están tratando 
medicamente, estos presentan muchas veces descansos médicos y permisos por 
citas y terapias.   
 
Todos estos ausentismos del personal disminuyen la rentabilidad de la empresa, 
incrementando los costos de fabricación en las órdenes de producción, asimismo, 
trae consigo el incumplimiento del programa de producción de acuerdo al Diario 
de Producción (archivo en el Excel donde está programado por turno las líneas), 
al incumplir el diario, no se cumple con la entrega de productos terminados, por lo 
tanto el área de planeamiento castiga a Producción con el indicador de 
Incumpliendo de SKU, ya que trabaja de la mano con el área de Ventas, y como 





Se presenta el diagrama de Pareto de las causas de Baja Productividad 
 
Tabla Nro. 8: Frecuencia de Causas de Baja Productividad 
 













1.2 Trabajos Previos 
 
En el proceso de revisión de material bibliográfico para el presente proyecto de 
tesis se consultaron diversos estudios científicos que están relacionados con las 
variables en estudio Estudio de Trabajo y Productividad. A continuación se detalla 




ULCO, Claudia. Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo de 
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print. Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
Universidad César Vallejo. Trujillo-Perú (2015). 
La investigación tuvo como objetivo incrementar la productividad de la mano de 
obra del sistema productivo de cajas de calzado de la empresa ―Industrias Art 
Print‖ en el distrito El Porvenir de la ciudad de Trujillo a través de la aplicación de 
la ingeniería de métodos. Se consideró una población infinita de la producción 
realizada por el sistema productivo de ―cajas de calzado‖ de la empresa tomando 
una muestra de la productividad de dicha línea de producción de cajas de 
calzado; la cual se vio incrementada a través del análisis del proceso y la ideación 
de nuevos métodos para realizar el trabajo con el fin de aprovechar al máximo el 
recurso básico ―el tiempo‖. El estudio de métodos permitió mejorar los procesos 
de Plastificado, lo cual mejoró la productividad de mano de obra del sistema 
productivo en un 19% con respecto a la situación inicial. 
 
ALVA, Liliana. Ingeniería de métodos en el proceso de quema de ladrillos para 
mejorar la productividad en la empresa San Jorge S.A.C. Tesis para optar el título 
Profesional de Ingeniero Industrial. Universidad César Vallejo. Lima-Perú (2015)  
Este trabajo de investigación tuvo como objetivo principal analizar la influencia de 
la ingeniería de métodos (Estudio de métodos) y la productividad en el proceso de 
quema de ladrillos de la empresa San Jorge S.A.C. Mediante un estudio previo se 
detectó que la causa raíz de las mermas y elevados tiempos de cocción se debían 




generaban por desconocimiento de un método eficiente de apilamiento. Para 
llevar a cabo la ingeniería de métodos en el proceso de quema se estudiaron 12 
hornos, enfocándonos sólo en los 06 primeros hornos, pertenecientes a la 
Categoría semilimpio: Quema de guano y aserrín, debido a que a partir del mes 
de Julio se comenzó un proyecto de estandarización en dichos hornos, los cuáles 
contaban con 09 trabajadores y 03 tipos de ladrillos. Los datos fueron 
recolectados mediante hojas de registros validados por el controlador de hornos 
del proceso de quema de la empresa. 
Los resultados obtenidos mostraron que la ingeniería de métodos permitió la 
reducción de tiempos de cocción (horas), la reducción del porcentaje de mermas y 
el incremento de la productividad de la mano de obra (unidades/H-H); mejorando 
la productividad de la empresa. 
 
ACUÑA, Diego. Incremento de la capacidad de producción de fabricación de 
estructuras de mototaxis aplicando metodologías de las 5S’s e Ingeniería de 
métodos. Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero Industrial. Pontificia 
Universidad Católica del Perú. Lima – Perú (2012). 
La investigación, tuvo como principal objetivo brindar al proceso de fabricación de 
estructuras de mototaxi, los criterios para el incremento de su capacidad de 
producción. Se realizó la aplicación de las 5S’s en cada área del proceso 
seleccionado, haciendo uso de checklist. Sustentando un plan de acción para 
atacar las oportunidades de mejora encontrados. Realizó el estudio de los 
métodos de trabajo de cada tipo de operación (operación, transporte, 
almacenamiento, inspección y espera) del proceso en estudio. Del diagnóstico 
realizado, se presentaron nuevos métodos de trabajo, mejoras y el rediseño de 
los puestos de trabajo.  
Finalmente, el resultado que logró obtener luego de implementar las mejoras 
seleccionadas fue el aumento de la productividad de los operarios involucrados de 
las diferentes áreas, traduciéndose en la fabricación de más piezas en menor 
tiempo. Debido a la reducción de tiempos muertos y del esfuerzo físico. 
Contribuyendo con el incremento de la capacidad de producción. Con los nuevos 




9 minutos, asimismo se redujo el esfuerzo físico, traduciéndose en incrementos 
de productividad de cada puesto de trabajo. 
 
TORRES, Arnold. Mejora de métodos de trabajo y estandaración de tiempos en el 
proceso de mantenimiento preventivo de la empresa Washington Automotriz 
E.I.R.L. Tesis para optar el título profesional de Ingeniero industrial. Universidad 
Privada del Norte. Cajamarca – Perú (2016). 
Este trabajo de investigación tuvo como objetivo mejorar los métodos de trabajo y 
estandarización de tiempos en el proceso de mantenimiento preventivo de la 
empresa Washington Automotriz E.I.R.L.; para ello se utilizó el método de las 5s y 
estandarización de los tiempos. 
Se concluye que mediante la mejora de métodos de trabajo y estandarización de 
tiempos se logró reducir el tiempo de los servicios de mantenimiento preventivo 
de 10,000 km en 26.12% y 40,000 km en 29.67%; Aumentó la producción en 
35.29% en mantenimientos de10,000 km y 45.45%, en los de 40,000 km; En la 
productividad, respecto a la mano de obra, se aumentó en un 35.29% mensual. 
 
GARCÍA, Hugo. Aplicación de mejora de métodos de trabajo en la eficiencia de 
las operaciones en el área de recepción de una empresa esparraguera. Tesis 
para optar el grado académico de Maestro en Ingeniería Industrial. Universidad 
Nacional de Trujillo: Escuela de Post grado, Perú (2016). 
Este trabajo de investigación tuvo como objetivo diseñar e implementar una 
mejora de métodos de trabajo en el área de recepción de una empresa 
esparraguera, para mejorar la eficiencia en el uso de sus recursos. 
Esta investigación concluye que en el área de recepción tenía 12 actividades, 2 
de ellas innecesarias como son: 1 demora y 1 inspección, y a la vez le falta una 
operación importante que es la del enjuague; con el modelo propuesto el área de 
recepción tiene 10 actividades; es decir se redujo 2 actividades; al realizar el 
estudio de tiempo en el área de recepción se calculó el tiempo estándar que fue 
de 25.26 minutos, la cual tomó en cuenta las tolerancias y factor de valoración 
que brinda la OIT, actualmente el tiempo es de 31.85 minutos en el área de 




trabajo en el área de recepción, se mejoró el uso de la materia prima, ya que no 
solamente el espárrago pasaría por una etapa de lavado sino también una etapa 
de enjuague, en la cual se eliminó completamente la arenilla e insectos que traen 




ALZATE, Nathalia; SÁNCHEZ, Julián. Estudio de métodos y tiempos de la línea 
de producción de calzado tipo ―Clásico de dama‖ en la empresa de calzado 
Caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo 
estándar de fabricación. Tesis para optar el título Profesional de Ingeniero 
Industrial. Universidad Tecnológica de Pereira. Colombia (2013). 
El objetivo de la investigación fue definir un nuevo método de producción más 
práctico, económico y eficaz y su estándar de tiempo para la línea de producción 
del calzado tipo ―clásico de dama‖ en la empresa de calzado Caprichosa. La 
población total del proyecto fue el taller de producción de la empresa Calzado 
Caprichosa. Con la propuesta de mejora: Se disminuyó el tiempo de línea a 46 
minutos; se elevó la eficiencia de la planta a un 87%; se disminuyó la carga de 
trabajo de las estaciones al balancear la línea y mejorar algunos métodos con los 
que se ejecutan las tareas en cada estación de trabajo; se elevó la productividad y 
se disminuyeron los costos laborales. 
 
GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de 
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica 
de frenos automotrices Egar S.A. Tesis previa a la obtención de grado de 
Magister en Ingeniería Industrial y Productividad. Escuela Politécnica Nacional. 
Quito – Ecuador (2015). 
El objetivo del desarrollo de la tesis fue mejorar la productividad en la sección de 
prensado de pastillas de freno, en la fábrica de frenos automotrices Egar S.A., con 
la menor inversión, manteniendo la misma infraestructura, mediante la 
optimización de los medios de producción; para ello se implementó un nuevo 




los cuales 4 sirvieron para cargar y los otros 4 sirvieron para descargar la prensa, 
también se construyó una mesa móvil para trasladar y almacenar los respaldos 
metálicos necesarios para la producción de pastillas, con este nuevo método se 
redujo el tiempo inactivo de la prensa y se mejoró la productividad. 
La investigación evaluó la productividad, comparando la productividad de meses 
anteriores con la productividad obtenida con el nuevo método, lo que arrojo como 
mejora obtenida un 25% de incremento. Esto implica que la productividad se 
incrementó de 102  128 pastillas/hh en la jornada de 8 horas. 
  
AMORES, Olger; VILCA, Luis. Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad de pollos eviscerados en la empresa H&N Ecuador ubicada en la 
panamericana norte sector Lasso para el periodo 2011-2013. Tesis para optar el 
título Profesional de Ingeniero Industrial. Universidad Técnica de Cotopaxi. 
Ecuador (2013). 
El objetivo de la investigación fue reducir los tiempos que permitieron resolver 
problemas relacionados con los procesos de producción, con la debida 
consideración de la fatiga, las demoras personales y los retrasos inevitables; para 
ello se realizó el estudio de movimientos que es el análisis cuidadoso de los 
diversos movimientos corporales en la realización de una determinada actividad. 
Esta técnica ayudó a eliminar los movimientos innecesarios y simplificar los 
necesarios estableciendo una secuencia o sucesión de movimientos más 
favorables para lograr una eficiencia máxima, y el aumento del índice de 
productividad. Mediante esta propuesta se logró bajar el tiempo de producción 
optimizando recursos, eliminando tareas innecesarias y mejorando otras, sin 
embargo gran parte de pérdida de tiempo en el proceso de faenamiento era por 
circunstancias de una mala coordinación, superando estos inconvenientes se 
logró elevar su productividad. 
 
BAUTISTA, Jijón. Estudio de Tiempos para mejoramiento de los procesos de 
producción de la Empresa Calzado Gabriel. Tesis para optar el grado de Ingeniero 





El objetivo de la investigación fue determinar tiempos y movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la empresa calzado Gabriel, es 
por ello que realizó un análisis de las operaciones que componen la línea de 
producción mediante la aplicación de encuestas, entrevistas y observación. 
Después del estudio se llegó a la conclusión de que en la realidad problemática 
de la empresa de calzado Gabriel existian operación no generadoras de valor en 
el proceso y luego de aplicar el método propuesto se logra eliminar 2 operaciones, 
42 actividades de transporte. Al aplicar estas reducciones se hizo la siguiente 
comparación: El tiempo estándar para que 1 solo obrero realice todo el proceso 
de producción con el método antes fue 3008.98 min, con el método propuesto es 
2607.58 min lo que indica que hubo una reducción de 401.40 min es decir 13,43% 
y en consecuencia el tiempo estándar de la planta de producción de calzado 
Gabriel se redujo de 863.23 a 766.31 min, disminuyendo 96.92 minutos 
improductivos lo que permitió un incremento de la capacidad de producción de 
12.65%. 
  
TABARES, Luisa. Diseño de una popuesta para el mejoramiento del proceso de 
fabricación de equipos de almacenamiento y manejo de materiales en la empresa 
Inagromecánica Ltda. Utilizando la técnica del Estudio del Trabajo. Tesis para 
optar el grado de Ingeniero Industrial. Universidad Autónoma de Occidente. 
Facultad de Ingeniería. Colombia. (2013). 
El objetivo de la investigación fue diagnosticar el proceso de fabricación de 
equipos de almacenamiento y manejo de materiales con el fin de reducir y/o 
eliminar las ineficiencias del área productiva en la empresa Inagromecánica 
LTDA, utilizando la técnica del estudio del trabajo. Después de la investigación se 
llegó a la conclusión con el nuevo método de trabajo se logró alcanzar una mejor 
utilización del tiempo real de producción, ya que para la producción de las caras 
de la tolva se logró llegar a utilizar un 64% del tiempo productivo, permitiendo así 







1.3 TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA 
 
Para García (2005) 
―El diseño de métodos es la técnica que tiene por objetivo aumentar la 
productividad del trabajo mediante la eliminación de todos los desperdicios de 
materiales, tiempo y esfuerzo; además, procura hacer más fácil y lucrativa cada 
tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance del mayor 
número de consumidores‖ (p. 1) 
―Por definición se establece que el objetivo del diseño del trabajo es aumentar la 
productividad con los mismos o menores recursos si entendemos al trabajo como 
la actividad que integra los recursos materiales, de mano de obra y de 
maquinaria, con el fin de producir los bienes o servicios. 
Los costos se establecen o se presentan cuando los recursos invertidos se 
utilizan a un nivel determinado de productividad; entonces cuando la productividad 
crece, los costos disminuyen. 
Éste es el objetivo final que se persigue cuando se aplica la ingeniería de 
métodos o el estudio del trabajo en las empresas.‖ (p.2) 
Las dos áreas básicas de desarrollo de la ingeniería de métodos son: 
- Simplificación del trabajo. Esta área tiene por objetivo aplicar un 
procedimiento sistemático de control de todas las operaciones (directas e 
indirectas) de un trabajo dado a un análisis meticuloso, con el objetivo de 
introducir mejoras que permitan que el trabajo se realice más fácilmente, 
en menor tiempo o con menos material, o sea, con menos inversión por 
unidad. 
En esta fase se incluye como parte importante el diseño, la creación o la 
selección de los mejores: 
 a) Métodos 
 b) Procesos 
 c) Herramientas 
 d) Equipo 





- Medida de trabajo. Esta área comprende lo que puede llamarse el 
levantamiento del trabajo; es decir, en ella se investiga en qué condiciones, bajo 
qué métodos y en qué tiempo se ejecuta un trabajo determinado, con el objeto de: 
 a) Balancear cargas de trabajo 
 b) Establecer costos estándares  
 c) Implantar sistemas de incentivos 
 d) Programar la producción 
Para García (2005)  
―Las malas condiciones de trabajo figuran entre las principales causas 
productoras de tiempo improductivo por deficiencias de dirección. No solo se 
pierde tiempo sino que se origina una proporción excesiva de trabajo defectuoso, 
con desperdicio de material y perdida de producción consiguientes.‖ (p.23) 
 
―En la actualidad, conjugar adecuadamente los recursos económicos, materiales y 
humamos origina incremento de productividad. Con base en la premisa de que en 
todo proceso siempre se encuentran mejores posibilidades de solución, puede 
efectuarse un análisis a fin de determinar en qué medida se ajusta cada 
alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones originales, lo cual se 
logra a través de los lineamientos del estudio de métodos‖ (p. 33). 
 
En la Empresa de Consumo Masivo, en la Planta de Galletas hay un incremento 
de los costos de fabricación, ya que el método de trabajo es deficiente, además 
hay tiempos que se pierde por paradas de máquinas, es por ello que se va a 
aplicar el estudio del trabajo en una línea de producción que es la más crítica. 
 
 
Simplificación del trabajo 
―Antes de que existiera las grandes empresas como las que ahora conocemos, la 
producción era escasa y no cubría las necesidades de un número de 
consumidores cada día mayor. Esta situación se debía en gran parte al método 
manual de producción, que era lento y rudimentario, lo que originó que algunos 




máquinas que suplían con enorme  ventaja a los individuos que tenían la habilidad 
para hacer determinado artículo. 
La implantación de nuevos métodos de producción simplificó el trabajo de los 
artesanos y al mismo tiempo beneficio a todo el público, pues se podían adquirir 
mayor cantidad de artículos a precios bajos. 
El número de centros productivos se extendió, lo cual aumentó las fuentes de 
trabajo y la oportunidad para muchos de sentirse útiles en la sociedad. 
Sin embargo en tanto que los métodos de producción mejoraban cada día, no 
sucedía lo mismo con los métodos administrativos que eran inútiles para resolver 
una gran cantidad de problemas originados dentro de las propias fábricas. 
Por medio del estudio de movimientos se puede analizar cualquier trabajo para 
lograr la simplificación del mismo. 
El uso de estas técnicas para analizar y simplificar cualquier operación o proceso 
no requiere conocimientos o estudios académicos. Es tan sencilla su aplicación 
que tan solo con tener habilidad analítica, complementada con un criterio práctico 
y un espíritu de progreso, se logra ahorrar trabajo y reducir el esfuerzo y la fatiga 
del trabajador. 
Siempre que se trate de simplificar el trabajo es necesario cambiar el método de 
trabajo porque no es solamente la habilidad de los operadores para realizarlo lo 
que señala su índice de productividad. 
A pesar de ser más fácil, todo nuevo método a primera vista parece más difícil, lo 
cual se debe a que es necesario un cambio de habilidad del trabajador hasta que 








Objetivos del estudio de métodos 
 
Para García (2005) indica: 
El estudio de métodos persigue diversos propósitos, los más importantes son: 
1. Mejorar los procesos y procedimientos. 
2. Mejorar la disposición y el diseño de la fábrica, taller, equipo y lugar de 
trabajo. 
3. Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria. 
4. Economizar el uso de materiales, máquinas y mano de obra. 
5. Aumentar la seguridad. 
6. Crear mejores condiciones de trabajo. 
7. Hacer más fácil, rápido, sencillo y seguro el trabajo. 
¿Por qué insistir en el perfeccionamiento de los métodos de trabajo? 
Porque de esta manera se satisfacen los propósitos anteriores, pues sin esos 
métodos durante mucho tiempo en la mayoría de las empresas había derroches 
que se ignoraban por completo, o sólo se percibían cuando saltaban a la vista o 
cuando eran de magnitud extraordinaria. (p. 35) 
 
Procedimientos del estudio de métodos 
Para García (2005) indica: 
Este método consta de los siguientes pasos: 
1. Seleccionar el trabajo que debe mejorarse. 
2. Registrar los detalles del trabajo. 
3. Analizar el detalle del trabajo. 
4. Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo. 
5. Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo. 
















Figura Nro. 11: Procedimiento para el Estudio de Métodos 
 
 





Seleccionar el trabajo que debe mejorarse 
Como no pueden mejorarse al mismo tiempo todos los aspectos de trabajo de una 
empresa, la primera cuestión que debe resolverse es con qué criterio debe 
seleccionarse el trabajo que se requiere mejorar. 
 Esta selección debe hacerse: 
1. Desde el punto de vista humano. 
2. Desde el punto de vista económico. 
3. Desde el punto de vista funcional del trabajo. 
 
1. Desde el punto de vista humano. Los primeros trabajos cuyo método 
debe mejorarse son los de mayor riesgo de accidentes; por ejemplo, 
aquellos en los que se manipulen sustancias tóxicas, donde haya 
prensas, máquinas de corte e instalaciones eléctricas. 
2. Desde el punto de vista económico. En segundo lugar, se debe dar 
preferencia a los trabajos cuyo valor presente un alto porcentaje del 
costo del producto terminado, ya que las mejoras que se introduzcan, 
por pequeñas que sean, serán más beneficiosas que grandes mejoras 
aplicadas a otros trabajos de valor inferior. 
También se deben elegir los trabajos repetitivos, pues por la poca 
economía que se consiga en cada uno, se logrará un resultado muy 
apreciable. Además, dentro de este tipo de trabajos se deben preferir a 
los de larga duración, los que ocupen máquinas de mayor valor, o sean 
manejadas por operadores mejor pagados. 
3. Desde el punto de vista funcional del trabajo. Finalmente, se deben 
seleccionar los trabajos que constituyen ―cuellos de botella‖ y retrasan el 
resto de la producción, y los trabajos clave de cuya ejecución dependen de 
otros. (García, 2005, p. 36) 
 
Registrar los detalles del trabajo 
Para poder mejorar un trabajo, debemos saber exactamente en qué consiste. 
Excepto en el caso de trabajos muy simples y cortos, rara vez conocemos todos 




directa, es decir, no podemos confiar en nuestra buena memoria. En este registro 
los detalles deben redactarse en forma clara y concisa. 
No hay que perder de vista que el registro de todos los hechos y detalles del 
trabajo se hacen con fines de análisis y no sólo para obtener una historia o cuadro 
de cómo se están haciendo las cosas. Por lo tanto, el registro que se haga debe 
estar estructurado en forma tal que facilite el análisis; además, como los trabajos 
que se puedan seleccionar en una industria son procesos u operaciones, existen 
formas especiales diseñadas según el tipo de trabajo. 
Para registrar el proceso de fabricación se utilizan los diagramas de proceso de 
operaciones, de proceso de flujo de recorrido y de hilos. Para el registro de las 
relaciones hombre-máquina en las estaciones de trabajo se emplean las formas 
llamadas diagramas hombre-máquina y de proceso de grupo (cuadrilla); por su 
parte, para registrar las operaciones que ejecutan los trabajadores se usa el 
diagrama de proceso bimanual (mano izquierda-mano derecha). (García, 2005, p. 
37) 
Analizar los detalles del trabajo 
Una vez registrados todos los detalles de que consta el trabajo, el siguiente paso 
es analizarlo para ver de qué acciones se puede tomar. 
Para poder analizar un trabajo en forma completa, el estudio de métodos utiliza 
una serie de preguntas que deben hacerse sobre cada detalle con el objeto de 
justificar existencia, lugar, orden, persona y forma en que se ejecuta. 
Las preguntas a que nos referimos y la forma de usarlas es la siguiente: 
¿Por qué existe cada detalle? ¿Para qué sirve cada uno de ellos? 
La respuesta a estas dos preguntas nos justifica el propósito de cada detalle; esto 
es, nos explica la razón de su existencia. Si estas preguntas no pueden 
contestarse razonablemente, no es necesario seguir analizando el detalle, pues 
es ilógico pensar que si no se justifica su existencia pueden justificarse las 
circunstancias bajo las cuales se ejecuta. 
Suponiendo que estas preguntas pudieran contestarse razonablemente, ahora 
debemos contestarnos: 
¿Dónde debe hacerse el detalle? 
¿Cuándo debe ejecutarse el detalle? 




La primera pregunta nos lleva a pensar y a investigar si el lugar, la máquina, 
etcétera, en que se hace el trabajo, es la más conveniente. 
La segunda pregunta nos conduce a investigar el tiempo; es decir, si el orden y la 
secuencia en que se ejecutan los detalles es el más adecuado. 
La tercera pregunta nos hace pensar e investigar si la persona que está 
ejecutando el detalle es la más indicada. (García, 2005, p. 37) 
 
Después de justificar el lugar, secuencia y persona, debemos demostrar que la 
forma en que se está haciendo el detalle es la más correcta. Por lo tanto, 
debemos contestarnos la cuarta pregunta: 
 ¿Cómo se ejecuta el detalle? Esta pregunta nos llevará a buscar una mejor 
forma de hacerlo. 
Esta serie de cuestionamientos nos proporciona la forma de sistematizar la actitud 
inquisitiva característica del estudio del método. 
Sin embargo, es muy difícil que la persona que haga el análisis conozca las 
respuestas a todas las preguntas sin consultar con otras personas. En este punto 
es donde debe manifestarse otra de las características de la simplificación que es 
la de tener una mentalidad abierta y receptiva para toda aquella información que 
se pueda obtener ya sea mediante la observación o la comunicación. 
Además de este criterio estrictamente analítico, el estudio del método exige que, 
con base en esta mentalidad, se: 
- Investigan las causas, no los efectos. 
- Registren los hechos, no las opiniones. 
- Tomen en cuenta las razones, no las excusas. 
 
Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo 
Para desarrollar un método mejor para ejecutar el trabajo, es necesario considerar 
las respuestas obtenidas, las que nos puedan conducir a tomar las siguientes 
acciones. 
Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para qué no pudieron contestarse 





Cambiar. Las respuestas a las preguntas cuándo, dónde y quién pueden indicar 
la necesidad de cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y persona en que se 
ejecuta el trabajo. Es decir, buscar un lugar más conveniente, un orden más 
adecuado o una persona más capacitada. 
Cambiar y reorganizar. Si surge la necesidad de cambiar algunas de las 
circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente será necesario 
modificar algunos detalles y reorganizarlos para obtener una secuencia más 
lógica. 
Simplificar. Todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados, 
posiblemente puedan ser ejecutados en forma más fácil y rápida. La respuesta a 
la cuarta pregunta nos llevará a simplificar la forma de ejecución. (García, 2005, p. 
38) 
 
Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo 
Antes de implementar una mejora es necesario  tener la seguridad de que la 
solución es práctica de acuerdo con las condiciones de trabajo en que se debe 
operar. Para no olvidar nada se debe hacer una revisión final de la idea, la cual 
debe incluir como partes fundamentales todos los aspectos económicos y de 
seguridad, así como otros factores tales como calidad del producto, cantidad de 
producto fabricado, etcétera. 
Si una vez analizados estos aspectos se considera que la proposición es buena y 
funcionará en la práctica, es necesario determinar si afectará a otros 
departamentos o personas. En caso afirmativo, hay que tener mucho cuidado de 
vigilar todos los aspectos humanos y psicológicos, pues generalmente son de 
mayor importancia y trascendencia que los otros. 
Si se logra el entendimiento y a cooperación del personal, disminuirán 
enormemente las dificultades de implantación y se asegurará el éxito del 
emprendimiento. Recuérdese que la cooperación no se puede exigir, se tiene que 
ganar. 
Los intereses de los individuos afectados favorable o desfavorablemente por una 
modificación deben tener siempre presente. Por lo tanto, es conveniente: 





- Tratar al personal con la deferencia y dignidad que merece su calidad de 
persona humana. 
- Promover que todos aporten sugerencias. 
- Reconocer la participación de quien lo merezca. 
- Ser honesto en el ejemplo de las sugerencias ajenas. 
- Explicar las razones del rechazo de alguna sugerencia. 
- Hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo común por mejorar 
las condiciones de trabajo de la fábrica. 
 
Aplicar el nuevo método de trabajo 
―Después de tener en cuenta todos los pasos anteriores, se pone en práctica el 
nuevo método de trabajo‖. (García, 2005, p. 39) 
 
Medición del Trabajo 
La medición del trabajo es un método investigativo basado en la aplicación de 
diversas técnicas para determinar el contenido de una tarea definida fijando el 
tiempo que un trabajador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una 
norma de rendimiento preestablecida. (García, 2005, p. 177) 
 
Objetivos de la medición del trabajo 
―Dos son los objetivos que podemos satisfacer con la medición: 
a) Incrementar la eficiencia del trabajo. 
b) Proporcionar estándares de tiempo que servirán de información a otros 
sistemas de la empresa, como el de costos de programación de la 
producción, supervisión, etcétera.‖ (García, 2005, p. 178) 
 
Aplicación de la medición del trabajo 
Con el propósito de entender más fácilmente el objetivo y las aplicaciones de la 
medición del trabajo en la industria, a continuación se ofrecen las siguientes 
definiciones: 
Medición del trabajo. Es la parte cuantitativa del estudio del trabajo, que indica el 




operador para terminar una tarea específica, siguiendo un ritmo normal un método 
predeterminado. 
De la definición anterior se desprende que el objetivo inmediato de la medición del 
trabajo es determinar el tiempo estándar, o sea, medir la cantidad de trabajo 
humano necesario para producir un artículo en términos de un tipo o patrón que 
es el tiempo. 
Tiempo estándar. Es el patrón que mide el tiempo requerido para terminar una 
unidad de trabajo, mediante el empleo de un método y equipo estándar, por un 
trabajador que posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal 
que pueda mantener día tras día, sin mostrar síntomas de fatiga. 
Aplicaciones del tiempo estándar. En la actualidad las aplicaciones que pueden 
darse al tiempo estándar son múltiples, entre las cuales se pueden citar las 
siguientes: 
1. Para determinar el salario devengable por esa tarea específica. 
Solo es necesario convertir el tiempo en valor monetario. 
2. Apoyar a la planeación de la producción. Los problemas de 
producción y de ventas podrán basarse en los tiempos estándares 
después de haber aplicado la medición del trabajo a los procesos 
respectivos, lo cual permite eliminar cualquier planeación defectuosa 
basada en conjeturas o adivinanzas. 
3. Facilita la supervisión. Para un supervisor cuyo trabajo está 
relacionado con hombres, materiales, máquinas, herramientas y 
métodos, los tiempos de producción le permiten lograr la coordinación 
de todos estos elementos, pues le sirven como un patrón para medir la 
eficiencia productiva de su departamento. 
4. Es una herramienta que ayuda establecer estándares de 
producción precisos y justos. Además de indicar lo que puede 
producirse en un día normal de trabajo, ayuda a mejorar los estándares 
de calidad. 
5. Ayuda a establecer las cargas de trabajo. Facilita la coordinación 
entre los obreros y las máquinas y, en caso de expansión, proporciona 




6. Ayuda a formular un sistema de costos estándar. El tiempo estándar 
al ser multiplicado por la cuota fijada por hora, proporciona el costo de 
mano de obra directa por pieza. 
7. Proporciona costos estimados. Con base en los tiempos estándar de 
mano de obra se puede presupuestar el costo de artículos que se 
planea producir  y cuyas operaciones serán semejantes a las actuales. 
8. Proporciona bases sólidas para establecer sistemas de incentivos 
y su control. Se eliminan conjeturas sobre cantidad de producción y 
permite establecer políticas firmes de incentivos a obreros que 
ayudaran a incrementar sus salarios y mejorar su nivel de vida; la 
empresa estará en mejor situación dentro de la competencia, pues 
podrá aumentar su producción y reducir sus costos unitarios. (García, 
2005, p.179-180) 
9. Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estándar serán 
el parámetro que mostrará a los supervisores la forma en que los 
nuevos trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.‖ 
(García, 2005, p.180) 
 
Técnicas de medición del trabajo 
―Las principales técnicas que se emplean para medir el trabajo son las siguientes: 
- Por estimación de datos históricos. 
- Estudio de tiempos con cronómetro. 
- Por descomposición en micro movimientos de tiempos predeterminados 
(MTM, MODAPTS, técnica MOST). 
- Método de las observaciones instantáneas (muestreo de trabajo). 
- Datos estándar y fórmulas de tiempo. 
Cualquier técnica que apliquemos nos proporcionará el tiempo o estándar del 
trabajo medido.‖ (García, 2005, p.180) 
´ 
El estándar de tiempos y sus componentes 
El objetivo final de la medida del trabajo es obtener el tiempo tipo estándar de la 




Figura Nro. 12: Representación del tiempo tipo 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Suplemento del estudio de tiempos 
―Un suplemento es el tiempo que se concede al trabajador con objeto de 
compensar los retrasos, las demoras y los elementos contingentes que son parte 
regulares de la tarea. 
Valor de los suplementos 
1. En general, los suplementos personales son constantes para un mismo tipo 
de trabajo. Para personas normales fluctúan entre 4% y 7%. 
2. Los suplementos para compensar los retrasos especiales pueden variar 
entre amplios límites, aunque en trabajos bien estudiados no es raro 
encontrar que sean de entre 1% y 5%. 
3. Los suplementos para vencer la fatiga, en trabajos relativamente ligeros, 
son el general del orden de 4%. 
4. Los suplementos totales para trabajos ligeros bien estudiados fluctúan 
entre 8% y 15%. 
5. Los suplementos totales para trabajos medianos bien estudiados oscilan 
entre 12% y 40%. 
6. Los suplementos totales para trabajos pesados no son fáciles de estimar, 
pero en general son mayores de 20%. 
7. En general, cuando los suplementos totales suman más de 20%, no es 





Suplemento por retrasos por fatiga 
Para García (2005), señala: 
―A continuación tres definiciones del concepto: 
a) Fatiga es el estado de la actitud física o mental, real o imaginaria, de una 
persona, que influye en forma adversa en su capacidad de trabajo. 
b) Fatiga es cualquier cambio ocurrido en el resultado de su trabajo, asociado 
con la disminución  de la producción del empleado. 
1. Fatiga es la reducción de la habilidad para hacer un trabajo debido a lo 
previamente efectuado. (p.226) 
 
Factores que tienden a producir fatiga 
2. Constitución del individuo. 
3. Tipo de trabajo. 
4. Condiciones de trabajo. 
5. Monotonía y tedio. 
6. Ausencia de descansos apropiados. 
7. Alimentación del individuo. 
8. Esfuerzo físico y mental requeridos. 
9. Condiciones climáticas. 
10. Tiempo trabajando.  
Los factores que deben tenerse en cuenta para calcular el suplemento variable 
pueden ser: 
a) Trabajo de pie 
b) Postura anormal 
c) Levantamiento de pesos o uso de fuerza 
d) Intensidad de luz 
e) Calidad de aire 
f) Tensión visual 
g) Tensión auditiva 
h) Tensión mental 
i) Monotonía mental 





Tiempo tipo o estándar 
Para García (2005) indica: 
―El tiempo tipo o estándar es el tiempo que se concede para efectuar una 
tarea. En él están incluidos los tiempos de los elementos cíclicos (repetitivos, 
constantes, variables), así como los elementos casuales o contingentes que 
fueron observados durante el estudio de tiempos.‖ (p.240) 
 
Cálculo del tiempo tipo o estándar 
1. Obtener y registrar información de la operación 
2. Descomponer la tarea y registrar sus elementos. 
3. Tomar lecturas. 
4. Nivelar el ritmo de trabajo. 
5. Calcular los suplementos del estudio de tiempos. 
 
Te es el tiempo promedio 
Tn es el tiempo base elemental 
Tt es el tiempo normal 
 
 
Xi suma de lecturas 
n número de lecturas consideradas 
 
Te =  Xi 
       N 
 
Tn = Te (valoración en %) 




Ingeniería de Métodos. 
 
Para Palacios (2009), 
Se ocupa de la integración del ser humano en el proceso de producción de 
artículos o servicios. La tarea consiste en decidir dónde encaja el ser humano en 
el proceso de convertir materias primas en productos terminados o prestar 
servicios y en decidir cómo puede una persona desempeñar efectivamente las 
tareas que le asignen. 
La ingeniería de métodos, considera el papel de una persona en cualquier parte 
de la organización, desde el gerente hasta el último de los trabajadores. 
La importancia de la ingeniería de métodos, radica en el desempeño efectivo del 
personal en cualquier tarea, ya que el costo de contratar, capacitar y entrenar a 
una persona, es cada vez más alto. Es evidente que el ser humano es y será por 
mucho tiempo, una parte importantísima del proceso de producción en cualquier 
tipo de planta. Pero también es cierto, que su óptimo aprovechamiento dependerá 
del grado de utilización de su inteligencia, de su potencial de ingenio y creatividad. 
(p. 27-28) 
 
La ingeniería de métodos comprende el estudio del proceso de fabricación o 
prestación del servicio, el estudio de movimientos y el cálculo de tiempos. Por 
tanto se encarga  de prever: 
- ¿Dónde encaja el ser humano en el proceso de convertir materias primas 
en productos terminados? 
- ¿Cómo puede una persona desempeñar más efectivamente las tareas que 
se le asignan? 
- ¿Qué método debe seguir y cuál debe ser la distribución de materiales, 
herramientas, accesorios y equipos en la estación de trabajo? 
- ¿Cómo debe cargar y descargar las máquinas y acelerar su puesta en 
marcha? 
- ¿Cuál debe ser el empaque, envase y embalaje del producto terminado? 
- ¿Cómo debe ser el manejo, transporte y almacenamiento de los materiales 




- Medir el trabajo para asignar cargos, teniendo en cuenta los niveles de 
habilidad de las personas, los grados de mecanización, las condiciones de 
trabajo y el volumen o cantidad de productos o servicios. 
- Aprovechamiento de recursos humanos. 
- Aprovechamiento del espacio en sus tres dimensiones. 
- Aprovechamiento de equipos, por cuanto la inversión en los mismos es 
cada vez mayor. 
- Eliminar toda clase de desperdicios. (Palacios, 2009, p.28-29) 
 
La ingeniería de métodos se caracteriza por: 
- Usar técnicas y teorías nuevas. 
- Progreso extraordinario, con periodos de superación, de creciente exactitud 
y objetividad, de perfeccionamiento en perspectiva. 
- Ayudar a tomar decisiones inteligentes, con referencia a la mejor política, 
técnica o curso de acción. 
- Dar énfasis a la evaluación de principios y prácticas. 
- Su filosofía y procedimiento son de ingeniería y de diseño, de reducción de 
costos y de simplificación. 
- Elevar el criterio analítico por medio de exámenes objetivos. 
- Requiere un alto grado de actitud, criterio, inventiva e iniciativa. 
(Palacios, 2009, p.29-30) 
 
Procedimiento para el estudio de métodos: 
Su procedimiento consta de siete fases: 
Formulación del problema 
Lo primero es seleccionar el proyecto, los procesos y sistemas de operación, los 
productos nuevos o rediseños por funcionalidad, calidad, costos o competitividad, 
todo conforme a los resultados de los diagramas de proceso, de Pareto, causa-
efecto. Luego de la selección se deben presentar los datos, los dibujos, los 
planos, el ciclo de vida, las especificaciones, los requerimientos de cantidad, 





Posteriormente se debe examinar y analizar de manera crítica y sistemática, los 
diferentes elementos del proceso de fabricación, ensamble o prestación de un 
servicio, a fin de eliminar los elementos o actividades innecesarios y deducir la 
forma óptima de operar. 
La descripción de las características del problema debe ser breve y general, 
verbal o diagramática, sin detalle ni restricciones, lo menos específica con el fin 
de dejar libre el camino para ampliar la variedad de métodos. Amplitud total del 
problema. Un problema de diseño de métodos puede formularse así: 
● Encontrar el método más económico de ensamblar varias piezas, para obtener 
el producto diseñado. 
● Encontrar el método más económico y oportuno para prestar un servicio. 
● Encontrar el método más económico para transformar la materia prima en una 
pieza terminada.  (Palacios, 2009, p.55) 
 
Análisis del problema 
Se efectúa mediante objetivos, diseños, datos, dibujos, tolerancias, esquemas, 
especificaciones, materiales, manejo de materiales, procesos, preparación de 
herramientas, requerimientos de calidad, entregas, proyecciones del ciclo de vida, 
diagramas de proceso, condiciones de trabajo, distribución en planta, tecnología y 
diseño del trabajo. (Palacios, 2009 p. 60) 
Para responder a cada una de estas actividades se usa: 
- La observación de fenómenos. 
- El análisis de datos históricos. 
- La experimentación. 
- La entrevista a operarios, supervisores y jefes para conocer su opinión y 
reacción. 
- Muestreo de opinión. 
- La película o video tape. 
Aquí se pondrá en duda la utilidad de cada actividad, buscando: eliminar, 
combinar, ordenar y simplificar cualquier trabajo o actividad o dejarla como está. 





Búsqueda de alternativas 
Se usa para desarrollar el método ideal, teniendo en cuenta el medio ambiente, la 
ergonomía, la aceptación del personal involucrado y la seguridad e higiene del 
trabajo. 
Esta etapa cubre una búsqueda parcialmente fortuita, sistemática y directa, con 
base de restricciones, volumen y criterios. Incluye acumulación de soluciones a 
partir de diversas fuentes: libros, manuales, conversaciones, experiencias, 
soluciones similares, conocimientos, etcétera. 
Las decisiones y pasos al diseñar una instalación completa para producir un 
artículo o un servicio incluye: 
● Decidir lo que debe hacerse para fabricar el producto o prestar el servicio. 
● Buscar variedad de procedimientos de fabricación, ensamble o prestación de 
servicios. 
● Establecer las operaciones o actividades que harán las máquinas y las 
personas o combinación de personas y máquinas. 
● Diseñar las funciones de las personas al producir, transportar, medir, manipular, 
etcétera. 
● Evaluar las competencias de las personas y la capacidad de las máquinas para 
hacer más eficiente el proceso total. 
● Distribuir los lugares de trabajo y secuencia de eventos, basándose en sus 
propias ideas y otras fuentes de inspiración como libros, manuales, 
conversaciones, experiencias, soluciones similares, etcétera. (Palacios, 2009 p. 
61) 
 
Evaluación de alternativas 
 
Consiste en evaluar cualitativa y/o cualitativamente c/u de las alternativas 
posibles, basándose en: 
- Selección de criterios, beneficios, satisfacción de clientes, operarios, 
dueños y seguridad. 
- Efectividad de c/u de las alternativas. 
- El valor cuantitativo y/o cualitativo. 





Administración de la solución preferida 
 
Es la descripción de las especificaciones y características de funcionamiento de la 
solución escogida con el propósito de facilitar su instalación y control, incluye: 
- Inversión. 
- Distribución de puestos de trabajo. 
- Procesos. 
- Equipos y materiales. 
- Comunicación a todo el personal responsable de la decisión, aplicación, 
administración, mantenimiento, transferencia tecnológica y resistencia al 
cambio. (Palacios, 2009, p.58) 
 
Estrategia de aplicación 
Diseñar el método de aplicación de suerte que genere: 
- La menor resistencia entre el personal. 
- El menor traumatismo a la producción y al personal. 
- Los menores costos de aplicación. 
- La mejor imagen para la empresa. 
(Palacios, 2009, p.58) 
 
Seguimiento 
Proceso de monitorear la aplicación de la solución preferida de suerte que se 
ajusta a lo previsto, planeado y esperado. 
Establecer los estándares y los indicadores de gestión útiles en el control y ajuste 
de la aplicación. (Palacios, 2009, p.58) 
 
Para Niebel y Freivalds (2009), 
―Muy a menudo, los términos análisis de operaciones, diseño del trabajo, 
simplificación del trabajo, ingeniería de métodos y reingeniería corporativa se 
utilizan como sinónimos. En la mayoría de los casos, todos ellos se refieren a una 
técnica para aumentar la producción  por unidad de tiempo o reducir el costo por 





Para Niebel y Freivalds (2009), ―la ingeniería de métodos es el análisis 
sistemático a fondo de todas las operaciones directas e indirectas con el fin de 
implementar mejoras que permitan que el trabajo se desarrolle más fácilmente, en 
términos de salud y seguridad del trabajador, y permite que éste se realice en 
menos tiempo con una menor inversión por unidad‖ (p. 6). 
―Debido principalmente a la ingeniería de métodos, las mejoras en la 
productividad nunca terminan‖ (Niebel y Freivalds, 2009, p. 4) 
Para Niebel y Freivalds, los ingenieros de métodos utilizan un procedimiento 
sistemático: 
1. Seleccione el proyecto. Por lo general, los proyectos seleccionados 
representan ya sean nuevos productos o productos existentes que tienen 
un alto costo de manufactura y una baja ganancia. También, los productos 
que actualmente experimentan dificultades para conservar la calidad y 
tienen problemas para ser competitivos son proyectos aptos para aplicar 
ingeniería de métodos. 
2. Obtenga y presente datos. Integre todos los hechos relevantes 
relacionados con el producto o servicio. Esta tarea incluye diagramas y 
especificaciones, cantidades requeridas, requerimientos de entrega y 
proyecciones de la vida anticipada del producto o servicio. Una vez que se 
ha recabado toda la información relevante, almacénela en una forma 
ordenada para su estudio y análisis. 
3. Analice los datos. Utilice los principales métodos de análisis de 
operaciones para decidir que alternativa dará como resultado el mejor 
producto o servicio. Dichos métodos principales incluyen el propósito de la 
operación, el diseño de la parte, las tolerancias y especificaciones, los 
materiales, los procesos de manufactura, la configuración y las 
herramientas, las condiciones de trabajo, el manejo de materiales, la 
distribución de la planta y el diseño de trabajo. 
4. Desarrolle el método ideal. Seleccione el mejor procedimiento para cada 
operación, inspección y transporte considerando las diversas restricciones 
asociadas con cada alternativa, entre ellas la productividad, la ergonomía y 




5. Presente e implemente el método. Explique el método propuesto a 
detalle a las personas responsables de su operación y mantenimiento. 
Tome en cuenta todos los detalles del centro de trabajo con el fin de 
asegurar que el método propuesto ofrezca los resultados planeados. 
6. Desarrolle un análisis del trabajo. Lleve a cabo un análisis del trabajo del 
método instalado con el fin de asegurar que los operadores sean 
seleccionados, entrenados y recompensados adecuadamente. 
7. Establezca estándares de tiempo. Determine un estándar justo y 
equitativo para el método instalado. 
8. Dele seguimiento al método. A intervalos regulares, audite el método 
instalado con el fin de determinar si se está alcanzando la productividad y 
la calidad planeadas, si los costos se proyectaron correctamente y si se 
pueden hacer mejoras adicionales. (2009, p. 6) 
 
Para Kanawaty (1996) sostiene,  
―El estudio del trabajo es el examen sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están 
realizando. 
Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se está 
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir 
el trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconómico de recursos, y fijar el 
tiempo normal para la realización de esa actividad.‖ ( p. 19) 
 
Según Kanawaty: 
―La expresión «estudio del trabajo» comprende varias técnicas, y en especial el 
estudio de métodos y la medición del trabajo. ¿Qué son esas dos técnicas y qué 
relación tienen entre sí? 
El estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemáticos de los modos 




La medición del trabajo es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo 
que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida según una 
norma de rendimiento preestablecida. 
El estudio de métodos y la medición del trabajo están, pues, estrechamente 
vinculados. El estudio de métodos se relaciona con la reducción del contenido de 
trabajo de una tarea u operación. En cambio, la medición del trabajo se relaciona 
con la investigación de cualquier tiempo improductivo asociado con ésta, y con la 
consecuente determinación de normas de tiempo para ejecutar la operación de 
una manera mejorada, tal como ha sido determinada por el estudio de métodos. 
(1996, p. 19) 
El estudio de métodos es la técnica principal para reducir la cantidad de trabajo, 
principalmente al eliminar movimientos innecesarios del material o de los 
operarios y substituir métodos malos por buenos. La medición del trabajo, a su 
vez, sirve para investigar, reducir y finalmente eliminar el tiempo improductivo, es 
decir, el tiempo durante el cual no se ejecuta trabajo productivo, por cualquier 














Figura Nro. 13: Estudio del Trabajo 
 






El enfoque básico del estudio de métodos consiste en el seguimiento de ocho 
etapas o pasos: 
 
1 - SELECCIONAR el trabajo que se ha de estudiar y definir sus límites. 
2 – REGISTRAR por observación directa los hechos relevantes relacionados con 
ese trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que 
sean necesarios. 
3 – EXAMINAR de forma crítica, el modo en que se realiza el trabajo, su 
propósito, el lugar en que se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los 
métodos utilizados. 
4 – ESTABLECER el método más práctico, económico y eficaz, mediante los 
aportes de las personas concernidas. 
5 – EVALUAR las diferentes opciones para establecer un nuevo método 
comparando la relación costo-eficacia entre el nuevo método y el actual. 
6 – DEFINIR el nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a 
quienes pueda concernir (dirección, capataces y trabajadores). 
7 – IMPLANTAR  el nuevo método como una práctica normal y formar a todas las 
personas que han de utilizarlo. 
8 – CONTROLAR la aplicación del nuevo método e implantar procedimientos 
adecuados para evitar una vuelta al uso del método anterior. 
(Kanawaty, 1996, p. 77) 
 
Para Quesada y Villa (2007),  
―El estudio de métodos es el registro y exámen crítico sistemático de los modos 
existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo. Su fin es la normalización 
del método‖ (p. 67) 
―El estudio de métodos busca simplificar la tarea y establecer más económicos 
para efectuarla. Es el medio de idear y aplicar métodos más sencillos y eficaces 
para efectuar mejoras y reducir costos‖ (p. 67) 
―Siempre que se trate de simplificar el trabajo es necesario cambiar el método de 
realizarlo, porque no es solamente la habilidad de los operadores lo que señala su 




A pesar de ser más fácil, todo nuevo método a primera vista parece más difícil, 
esto se debe a que es necesario un cambio en la habilidad del trabajador hasta 
que se acostumbre y tome un nuevo ritmo de trabajo‖ (Quesada y Villa, 2007, p. 
68) 
 
Para Quesada y Villa (2007),  
―Los objetivos del estudio de métodos 
El estudio de métodos persigue diversos propósitos, los más importantes son: 
Estandarizar los procesos 
Mejorar los procesos y procedimientos 
Mejorar la disposición y el diseño de la fábrica, taller. Equipo y lugar de trabajo. 
Economizar el esfuerzo humano y reducir fatiga innecesaria. 
Economizar el uso de materiales, máquinas y mano de obra. 
Aumentar la seguridad. 
Crear mejores condiciones de  trabajo. 
Hacer más fácil, rápido, sencillo y seguro el trabajo. 
El análisis del método de trabajo, requiere de la interrelación de varios elementos 
que buscan el mismo objetivo, estandarizar las operaciones o elementos del 
proceso. Sin embargo es importante aclarar que para un mejor desempeño del 
trabajador es importante considerar el puesto de trabajo, cuyo diseño debe 
proporcionar bienestar al trabajador, permitiendo interactuar de forma armónica 
con su entorno. 
El conjunto de actividades y responsabilidades que se le asigna a una persona 



















Tabla Nro. 9: Objetivos y Técnicas utilizadas en el Diseño del Trabajo 
ACTIVIDAD OBJETIVO DEL ESTUDIO TÉCNICAS DEL ESTUDIO 
Proceso de 
producción 





Diagrama de Flujo, 
diagrama de procesos, 
etc. 
Trabajador en 










Minimizar el tiempo 
ocioso: encontrar el 
número o combinación 
de máquinas para 
balancear el costo del 
trabajador y el tiempo 
ocioso de la máquina 











Diagramas de actividad, 
diagramas de procesos 
 





Para la definición de productividad, Cruelles sostiene: 
―La productividad es un ratio que mide el grado de aprovechamiento de los 
factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces 
necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de 
nuestra empresa, menor serán nuestros costes de producción y, por lo tanto, 
aumentará nuestra competitividad dentro del mercado‖ (2013, p10). 
 
Productividad = Producción 
       Factores 
 
La formulación de la productividad puede plantearse de tres maneras: 
 Productividad total: es el cociente entre la producción total entre 




 Productividad multifactorial: relaciona la producción final con varios 
factores, normalmente trabajo y capital. 
 Productividad parcial: es el cociente entre la producción final y un 
solo factor. 
―Cuando se menciona productividad lleva ligado al término eficiencia, que mide de 
qué manera o en qué grado se utilizó cada uno de los factores o recursos 
empleados en el proceso de conversión necesario hasta obtener el producto‖ 
(2013, p10). 
“Eficiencia mide la relación entre insumos y producción, busca minimizar el coste 
de los recursos (<<hacer bien las cosas>>). En términos numéricos, es la razón 
entre la producción real obtenida y la producción estándar esperada‖ (2013, p10) 
―Eficacia es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica con el logro 
de las metas (<<hacer las cosas correctas>>) (2013, p11)‖. 
 
Unidades de medida de la productividad 
Las organizaciones necesitan incrementar su productividad, ya que ello supone 
un mejor aprovechamiento de los recursos empleados al conseguir más 
producción con igual consumo de recursos, o producir lo mismo con menor 
consumo de ellos. Cualquier posibilidad que no pase por una de estas dos 
opciones, no es aumentar la productividad. 
 
Figura Nro. 14: Incremento de Productividad  
 





De todos los recursos que controla una empresa en el proceso de conversión de 
un producto, el más importante es el hombre, el factor mano de obra. Si 
aumentar la productividad es optimizar el uso de los factores, y si de estos el más 
importante es el hombre, será preciso estudiar la actividad humana para definir 
patrones y estandarizar normas o procedimientos. (Cruelles, 2013), p12) 
 
En la Empresa de consumo masivo la línea 2 de planta de galletas presenta una 
baja productividad respecto a otras líneas de producción de envasado directo, en 
especial la mano de obra que tiene un incremento en sus costos de producción, 
aplicando el Estudio del Trabajo mejorará su eficiencia. 
  
Para Prokopenko,  
―Según una definición general, la productividad es la relación entre la producción 
obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla. Así pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos 
— trabajo, capital, tierra, materiales, energía, información — en la producción de 
diversos bienes y servicios‖ (1989, p. 3). 
 
 
Para la definición de productividad, Gutierrez sostiene: 
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o 
un  sistema, porque incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los 
recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, en 
piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden 
cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, 
etcétera. En otras palabras, la medición de la productividad resulta de valorar 
adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos 
resultados. 
Es usual ver la productividad a través de dos  componentes: eficiencia y 
eficacia. La primera es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los 




actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados; en otras palabras, 
la eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto que se desea o se 
espera. 
Así, buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya 
desperdicio de recursos; mientras que la eficacia implica utilizar los recursos para 
el logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado). Se puede ser eficiente y no 
generar desperdicio, pero al no ser eficaz no se están alcanzando los objetivos 
planeados (2014, p20).  
Por otro lado, está la mejora de la eficacia, cuyo propósito es optimizar la 
productividad del equipo, los materiales y los procesos, así como capacitar a la 
gente para alcanzar los objetivos planteados, mediante la disminución de 
productos con defectos, fallas en arranques y en operación de procesos, y 
deficiencias en materiales, en diseños y en equipos. Además, la eficacia debe 
buscar incrementar y mejorar las habilidades de los empleados y generar 
programas que les ayuden a hacer mejor su trabajo. (Gutiérrez, 2014, p21) 
 
Para la definición de productividad, García sostiene: 
Productividad 
―Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o 
los factores de la producción que intervinieron. 
El índice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada uno 




Factores para medir la productividad 
―La productividad requiere de nuestra atención a tres factores fundamentales: 
capital-gente-tecnología. Estos tres factores son diferentes en su actuación, pero 




debe dar el máximo rendimiento con el mínimo de esfuerzo y costo, y el resultado 
será medido como su índice de productividad‖ (García, 2011, p25). 
Factor capital 
En la planta manufacturera, el factor capital incluye el total de la inversión en los 
elementos físicos que entran en la fabricación de productos. Estos elementos son 
sólo una parte del activo fijo del negocio. Como ejemplo tenemos: terreno, 
edificios, instalaciones, maquinaria, equipo, herramientas y útiles de trabajo. 
Factor gente 
Hemos visto la importancia que tiene el capital para una empresa industrial; no 
menos importante es la gente que colabora en ella. Los dos factores, capital y 
gente, no son ambivalentes, los dos se complementan. La importancia de uno y 
otro factor dependen de las necesidades particulares de cualquier industria. 
(García, 2011, p25) 
Factor tecnología 
El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha procreado multitud de 
industrias subsidiarias, como sería la manufactura de componentes, los servicios 
de información, los productores de bibliotecas, programas y paquetes de software. 
(García, 2011, p29) 
 
Para la definición de productividad, Toro sostiene: 
La productividad mide la relación entre las entradas realmente usadas en un 
proceso y los respectivos volúmenes de bienes producidos manteniendo un viejo 
principio que dice que entre menos se consuma de las entradas o entre mayor 
provecho se saque de un volumen dado de insumos, más alto es el nivel de 
productividad. Las medidas de productividad examinan dos aspectos de la 
relación entre cantidades de insumos y volúmenes producidos: 
. Si más insumos de los necesarios han sido utilizados para producir una 
determinada cantidad de bienes. 
. Si la mejor mezcla de insumos ha sido empleada para producir esa determinada 






Para la definición de productividad, Anaya sostiene: 
La relación entre el OUTPUT de productos o servicio obtenidos con relación a los 
RECURSOS empleados para su consecusión. 
Se puede, por lo tanto, hablar de la productividad de instalaciones, máquinas, 
equipos, así como de la relativa al factor humano (mano de obra directa). Por lo 
tanto se podría esquematizar con la siguiente expresión: 
 
 
En este sentido, vemos que aumentar la productividad significa: 
a) Producir MÁS con el mismo consumo de recursos. 
b) Producir IGUAL utilizando MENOS recursos. 
En la práctica lo que habitualmente se pretende es conseguir una economía de 
recursos para su utilización en otros bienes o servicios. 
Está claro que, para conseguir una estabilidad laboral en la empresa, debiera 
existir una correlación entre el crecimiento en volumen de su actividad y su 
productividad operativa, ya que, de lo contrario, si la productividad crece más 
rápidamente que el referido aumento en volumen, habría que bajar el ritmo de 
producción reduciendo el personal directo. (Anaya, 2016, p178) 
 
Para la definición de productividad, García sostiene: 
 
―Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. 
En nuestro caso, el objetivo es la fabricación de artículos a un menor costo, a 
través del empleo eficiente de los recursos primarios de la producción: materiales, 
hombres y máquinas, elementos sobre los cuales la acción del ingeniero industrial 
debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los índices de productividad actual y, 
en esa forma, reducir los costos de producción. (2005, p.09) 
Si partimos de que los índices de productividad se pueden determinar a través de 
la relación producto-insumo, teóricamente existen tres formas de incrementarlos: 




2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto. 
3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultánea y 
proporcionalmente. 
Aquí podemos darnos cuenta que la productividad (cociente) aumentará en la 
medida en que logremos incrementar el numerador, es decir, el producto físico; 
también aumentará si reducimos el denominador, es decir el insumo físico. 
La productividad no es una medida de la producción ni de la cantidad que se ha 
fabricado, sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los recursos 
para lograrlos resultados específicos deseables. 
Por lo tanto, la productividad puede ser medida según el punto de vista: 
 1° = Producción 
         Insumos 
 
 2° = Resultados logrados 
        Resultados empleados 
(García, 2005, p.10) 
 
Indicadores importantes 
―Eficiencia y eficacia 
Para que una empresa trabaje bien, todas sus áreas y su personal, sin importar 
sus jerarquías, deben funcionar adecuadamente, pues la productividad es el 
punto final del esfuerzo y combinación de todos los recursos humanos, materiales 
y financieros que integran una empresa. 
La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser reflejo de 
cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra cuando se obtiene 
un resultado deseado con el mínimo de insumos; es decir, se genera cantidad y 
calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la eficacia es 
hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas correctamente con el mínimo 
de recursos. (García, 2005, p.19) 
 
Productividad =  Eficacia  =  Valor       Cliente 




Tabla Nro. 10: Indicadores de Productividad
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Cálculo de costos de producción 
El éxito o el fracaso de una empresa en la pugna entre competidores puede 
depender de la exactitud con que logre fijar el precio de sus productos. Si no se 
conoce precisamente el tiempo que lleva su fabricación, no se pueden calcular los 
costos de mano de obra ni muchos costos indirectos que varían en función del 
tiempo, como la amortización de las instalaciones, el consumo de electricidad y 
combustible, los alquileres y los sueldos de los empleados y jefes de diversa 
categoría. Si la dirección se puede fiar en la precisión de los costos, le es posible 
fijar precios debidamente ajustados: si son inferiores a los de sus competidores, 
tendrá la satisfacción de saber que no corre peligro por vender más barato; si son 
superiores, tratará de reducir los costos con mayor seguridad y sabiendo los 
márgenes de que dispone para hacerlo. (Kanawaty, 1996, p.442) 
La medición del trabajo da la información esencial para fijar los costos estándar 
de la mano de obra y proporciona medios para regularlos. Esos costos estándar 
también pueden utilizarse como base de los presupuestos de mano de obra a los 
efectos del control presupuestario; son fuente de informaciones para establecer 
los presupuestos de producción y de gastos indirectos, y si se combinan con el  
presupuesto de ventas, indican la capacidad de las instalaciones y de la mano de 
obra de que probablemente se disponga durante el ejercicio presupuestario.  




Formulación del problema 
 
1.4.1 PROBLEMA GENERAL 
 
¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la 
productividad en la línea de envasado de galletas en una Empresa de 
Consumo Masivo? 
 
1.4.2 PROBLEMAS ESPECÍFICOS 
 
• ¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo, mejora la 
eficiencia en la línea de envasado de galletas en una Empresa de 
Consumo Masivo? 
 
• ¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la 






Al implementar el Estudio del Trabajo para mejorar la productividad en el 
proceso de envasado de galletas y al eliminar los tiempos perdidos en la 
rotación de puesto del personal, realizando la mejora respectiva en la 
modificación de cambios e implementación de los equipos se logra un 
incremento en la productividad de la mano de obra y por ende disminuyen 
los costos de producción generando más utilidad para la empresa, la cual 
lo enfoca como bonos de productividad que es repartido a los 
colaboradores. 
 
JUSTIFICACIÓN TEÓRICA : 
Se refiere a la intranquilidad que tiene el investigador por profundizar en 




partir de de esos planteamientos, se espera avanzar en el conocimiento 
planteado o encontrar explicaciones nuevas que modifiquen o 
complementen el conocimiento inicial. Cabe señalar, en el diseño, los 
principales elementos teóricos sobre los cuales se pretende desarrollar la 
investigación. (Valderrama, 2015, p140) 
La investigación ―Aplicación del Estudio del Trabajo en la línea de 
envasado de galletas‖ se justifica teóricamente porque el conocimiento 
teórico se basó en la utilización de conceptos mencionadas por los autores 
Roberto García Criollo y Cruelles; quienes conectaron las teorías con la 
realidad problemática con la finalidad de mejorar la productividad. 
 
JUSTIFICACIÓN PRÁCTICA: 
Valderrama (2015) sostiene ―Se manifiesta en el interés del investigador 
por aumentar sus conocimientos, obtener el título académico o, si es el 
caso, por contribuir a la solución de problemas concretos que afectan a 
organizaciones empresariales, públicas o privadas‖ (p141) 
En la justificación práctica, responde a la pregunta: ¿el resultado de la 
investigación ayudará a solucionar los problemas en una organización?‖ 
En la investigación ―Aplicación del Estudio del Trabajo para incrementar la 
productividad en la línea envasado de galletas‖ se justica de manera 
práctica porque se va a dar solución al problema de la empresa que 
atraviesa una baja productividad en la línea de envasado de galletas. 
La investigación permitirá incrementar la productividad de mano de obra, a 
través de la mejora en el Método de Trabajo, asimismo, los colaboradores 
tienden a mejorar sus puestos de trabajo y son conscientes que al 
mejorarlos se obtienen resultados sorprendentes.  
 
JUSTIFICACIÓN METODOLÓGICA: 
Para Valderrama (2015) ―el uso de las metodologías y técnicas específicas 
(instrumentos como encuestas, formularios o modelos matemáticos) sirven 
de aporte para el estudio de problemas similares al investigado, así como 




Para la investigación ―Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la 
productividad en la línea de envasado de galletas‖ se utilizó como 
instrumento fichas de registros, encuestas personalizadas a los operadores 
y/o líderes que se encuentran involucrados en el proceso, a fin de conocer 
la causa raíz del problema y a la vez escuchar las sugerencias de las 
soluciones, estas fueron analizadas y evaluadas para su ejecución.  
 
JUSTIFICACIÓN SOCIAL: 
El presente trabajo se justifica socialmente porque genera calidad de vida a 
los colaboradores, ya que al implementar la mejora el personal no se fatiga 
con rapidez y disminuye los riesgos de contraer lumbalgia por las 
posiciones disergonomicas que presentaba. Con la nueva distribución de la 
rotación del puesto de trabajo los colaboradores se sienten motivados y 
cuando el personal está motivado da todo de sí y prefieren trabajar en esta 




Hernández et al. (2014) afirma ―Las hipótesis indican lo que tratamos de 
probar y se definen como explicaciones tentativas del fenómeno 
investigado. Se derivan de la teoría existente y deben formularse a manera 
de proposiciones. De hecho, son respuestas provisionales a las preguntas 
de investigación‖ (p104) 
 
Hipótesis General 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad en el área de 
envasado de galletas en una Empresa de Consumo Masivo. 
  
 Hipótesis Específico 1 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en la línea de 






Hipótesis Específico 2 
La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en la línea de 





Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la 
productividad en la línea de envasado de galletas en una Empresa de 
Consumo Masivo. 
 
 Objetivo Específico 1 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia 
en la línea de envasado de galletas en una Empresa de Consumo Masivo. 
  
 Objetivo Específico 2 
Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en 















































2.1 Diseño de Investigación  
Enfoque de la investigación 
Según Hernández et al (2014) ―Enfoque cuantitativo, ya que utiliza la 
recolección de datos para probar la hipótesis, con base a la medición numérica y 
el análisis estadístico, con la finalidad de establecer medidas de comportamiento 
y evidenciar las teorías‖ (p4). 
La investigación es de un enfoque cuantitativo porque se utilizó instrumentos 
como la ficha de registro de producción y estudio de tiempos que fueron 
analizados individualmente. 
 
Tipo de investigación 
Según Valderrama (2015) “Investigación aplicada: llamada también práctica, 
empírica, activa o dinámica, y se encuentra íntimamente relacionada a la 
investigación básica, ya que depende de sus descubrimientos y aportes teóricos 
para poder generar beneficios y bienestar a la sociedad. Se sustenta en la 
investigación teórica; su finalidad específica es aplicar las teorías existentes a la 
producción de normas y procedimientos tecnológicos.‖ (p39)  
La investigación es aplicada porque se da solución en gran parte del problema 
que presenta por baja productividad la línea 2 de la planta de galletas, utilizando 
la herramienta Estudio del Trabajo. 
 
Nivel o alcance de investigación 
Según Hernández et al (2014) ―Cualquier investigación puede incluir elementos de 
más de uno de estos cuatro alcances (exploratorio, correlacional, descriptivo y 
explicativo‖ (p90). 
Para esta investigación se considera los alcances DESCRIPTIVO Y 
EXPLICATIVO. 
―Descriptivo, ya que pretende medir o recoger información de manera 





―Explicativo, están dirigidos a responder por las causas de los eventos y 
fenómenos físicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés se centra en 
explicar por qué ocurre un fenómeno y en qué condiciones se manifiesta‖. (p95) 
La investigación es descriptivo porque analizamos los diferentes conceptos de las 
variables Estudio del Trabajo y productividad, asimismo, es explicativa porque 
explicamos las causas que ocasiona la baja productividad de la línea en mención. 
 
Diseño Cuasiexperimental 
Según Hernández et al (2014)  ―Los diseños cuasiexperimentales también 
manipulan deliberadamente, al menos una variable independiente para observar 
su efecto sobre una o más variables dependientes.  
En los diseños cuasiexperimentales, los sujetos no se asignan al azar a los 
grupos ni se emparejan, dichos grupos ya están conformados antes del 
experimento: son grupos intactos.‖ (p151) 
La investigación es cuasiexperimental porque se toma como muestra la misma 
cantidad de la población, para este estudio se toma los 30 datos de producción 






 = Grupo 
 = Datos de la productividad de mano de obra antes de la aplicación del 
Estudio del Trabajo 
   = Aplicación del Estudio del Trabajo 
 = Datos de la productividad de mano de obra después de la aplicación del 





2.2 Variables, operacionalización 
Definición conceptual: 
Variable independiente: Estudio del Trabajo 
―El diseño de métodos es la técnica que tiene por objetivo aumentar la 
productividad del trabajo mediante la eliminación de todos los desperdicios de 
materiales, tiempo y esfuerzo; además, procura hacer más fácil y lucrativa cada 
tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos al alcance del mayor 
número de consumidores‖. (García, 2005, p. 01) 
Definición Operacional: 
El Estudio del Trabajo se compone de dos elementos: Estudio de Métodos y 
Medición de Tiempo; para medir los indicadores se utilizó fichas de registro.  
 
Variable dependiente: Productividad 
―Productividad: es un ratio o índice que mide la relación entre la producción 
realizada y la cantidad de factores o insumos empleados. 
Mencionar productividad lleva ligado el término eficiencia, que mide de qué 
manera o en qué grado se utilizó cada uno de los factores o recursos empleados 
en el proceso de conversión necesario hasta obtener el producto. 
La eficiencia se encarga de los <<medios>> y la eficacia de los <<fines>>.‖ 
(Cruelles, 2013, p10-11) 
 
Definición Operacional: 
La productividad se compone de dos elementos: Eficiencia y Eficacia; para medir 










2.3 POBLACIÓN Y MUESTRA. 
 
2.3.1. Población 
Según Hernández et al, ―Es el conjunto de todos los casos que concuerdan con 
determinadas especificaciones‖ (2014, p.174). 
La población de estudio conformada por los 30 datos de producción de la línea 2 
de galletas envasadas, en un periodo de 30 días. 
Inclusión: Solo se toma datos de producción del turno Mañana. 
Exclusión: Se excluye la producción del turno tarde y noche. 
 
2.3.2. Muestra 
Según Hernández et al, ―La muestra es, en esencia, un subgrupo de la población. 
Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto 
definido en sus características al que llamamos población‖. (2014, p.175) 
Para este trabajo de investigación la muestra es igual a la población, es decir, es 
una muestra de tipo censal. No aplica muestreo. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad.  
2.4.1 Técnicas 
Según Hernández et al, ―Recolectar los datos implica elaborar un plan 
detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con propósitos 
específicos‖ (2014, p.198). 
Para esta investigación se utiliza como técnica la observación. 
 
2.4.2. Instrumentos 
Según Valderrama, ―Son los medios materiales que emplea el investigador 
para recoger y almacenar la información. Pueden ser formularios, pruebas de 
conocimientos o escalas de actitudes‖ (2015, p.195) 
Como instrumento contamos con los datos históricos de producción 








Según Valderrama, ―El análisis de la validez de contenido se lleva a cabo con 
los datos obtenidos en la tabla de evaluación de los juicios de expertos‖ (2015, 
p.206) 
La validez de las variables y dimensiones e indicadores se realizó mediante el 
Juicio de Expertos realizado por tres docentes pertenecientes a la escuela de 
Ingeniería Industrial de la universidad César Vallejo. 
 
2.4.4. Confiabilidad  
Según Valderrama, ―Un instrumento es confiable o fiable si produce resultados 
consistentes cuando se aplica en diferentes ocasiones [estabilidad o 
reproducibilidad (réplica)]. Esquemáticamente, se evalúa administrando el 
instrumento a una misma muestra de  sujetos, ya sea en dos ocasiones  
diferentes (repetitividad) o por dos o más observadores diferentes 
(confiabilidad inter observador). Se trata de analizar la concordancia entre los 
resultados obtenidos en las diferentes aplicaciones del instrumento‖ (2015, 
p.215) 
Para la medición del tiempo de trabajo se toma los datos de los tiempos de las 
notificaciones de producción registradas en el sistema SAP. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos. 
Según Valderrama, ―luego de haber obtenido los datos, el siguiente paso es 
realizar el análisis de los mismos para dar respuesta a la pregunta inicial y, si 
corresponde, poder aceptar o rechazar las hipótesis en estudio‖. (2015, p.229) 
―El análisis a realizar será cuantitativo. Para ello es necesario seleccionar un 
determinado programa de análisis: Excel, SPSS, Minitab, etc.‖ (Valderrama, 
2015, p.230) 
 
2.5.1 Análisis descriptivos 
Según Valderrama, se elaboró una base de datos para ambas variables, con 
el fin de agilizar el análisis de la información y garantizar su posterior uso o 
interpretación. (2015, p.231) 




- Asimismo, se tendrá en cuenta las medidas de tendencia central: media, 
mediana y moda, con la finalidad de describir la localización de los valores 
de las variables que se estudian.  
- Se usarán gráficos; se va a recurrir al histograma y al gráfico de barras. 
(2015, p.232) 
 
2.5.2 Análisis Inferencial  
La estadística inferencial ―Es la metodología tendente a hacer descripciones, 
predicciones, comparaciones y generalizaciones de una población estadística a 
partir de la información contenida en una muestra‖. (Borrego, 2008, p. 4) 
De esta manera, se utilizó la Prueba de Normalidad de Shapiro Wilk y la prueba 
de Wilcoxon. 
 
2.6. Aspectos éticos  
La investigación acata los criterios establecidos por la Universidad César Vallejo, 
que sugiere a través de un diseño el camino a seguir en el proceso de 
investigación  respetando la privacidad del autor así como  la discreción para la 
información privada de la empresa de Consumo Masivo, ya que cuenta con una 
Política Corporativa de Seguridad de la Información. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
 
2.7.1 Situación actual 
La Empresa de Consumo Masivo, tiene como: 
Misión 
―Transformamos mercados a través de nuestras marcas líderes, generando 
experiencias extraordinarias en nuestros consumidores. Buscamos innovar 
constantemente para generar valor y bienestar en la sociedad.‖ 
Visión 





Figura Nro. 15: Organigrama de Planta Galletera 
Fuente: Empresa de Consumo Masivo 
Proceso 
Para desarrollar la propuesta de mejora se menciona los procesos que tiene la 









1. RECEPCIÓN DE 
INGREDIENTES 










Alimentar los ingredientes Mayores en los silos y tanques correspondientes. 
Registrar la cantidad cargada 
La harina recibida por transporte fluidizado.  
 
Ingredientes Menores 
Pesar los Ingredientes menores de acuerdo a las formulaciones emitidas por 
el área de Desarrollo Tecnológico, utilizando las balanzas correspondientes 
y los cucharones que se encuentran disponibles en la sección pesado de 
materia prima, asimismo embolsarlos en plásticos de colores según indica la 
Cartilla 
Entregar los Ingredientes Menores a la sección Mezcla y registrar las 
entregas en  los formatos correspondientes y realizar la reserva SAP de los 








DE MEZCLAS  
 
 
Las Recetas para la preparación de los diferentes tipo de galleta se 
encuentran en la memoria del PLC del sistema Brambati  
El Monitor de planta, ingresa la cantidad de masa al sistema scada, luego 








Es el proceso por el cual se le da forma de lámina a la masa por medio de 
pares de rodillos con aberturas controladas para posterior corte. 
La función de las laminadoras  es compactar y calibrar el trozo de masa 
transformándolo en una lámina de espesor uniforme que abarque todo el 










5. HORNEADO o 
COCCIÓN 
Las galletas se cuecen en hornos de banda continua donde las condiciones 
del horno tales como temperatura, turbulencia del aire y humedad pueden 
ser alteradas en el curso de la cocción. 
Dentro del horno se producen tres variaciones importantes : 
 Una gran disminución de la densidad del producto unida al desarrollo de 
una textura abierta y porosa 
 Reducción del nivel de humedad a niveles inferiores al 4% 
 Cambio en la coloración de la superficie de la galleta 
Las galletas que salen del horno son trasladadas por medio de fajas hacia la 













El enfriamiento es necesario debido al manipuleo posterior que sufre la 
galleta en el momento que es alimentada a las máquinas envasadoras o al 
momento del envasado a granel.  












Las galletas simples, son alimentadas a la máquina envasadora, la cual ha 
sido previamente acondicionada con los formatos correspondientes a la 
presentación en producción. 
La operación de las máquinas envasadoras se realiza de acuerdo a 
parámetros de velocidad y temperaturas de sellado definidos para cada 
presentación. 
En esta etapa los paquetes individuales son codificados de acuerdo a las 
normas de rotulado y la especificación de Presentación de los Productos. 






Los paquetes individuales son alimentados a la empaquetadora, la  cual ha 
sido previamente acondicionada con los formatos correspondientes a la 
presentación en producción. 
La operación de la máquina empaquetadora se realiza de acuerdo a 
parámetros de velocidad y temperaturas de sellado definidos para cada 
presentación. 
Los packs son codificados indicando fecha de vencimiento de acuerdo a la 



































Los packs provenientes de la empaquetadora llegan a la mesa de encajado 






Las cajas son codificadas de acuerdo a la norma de codificación y apiladas 

























La línea 2 de galletas, es la línea que está en estudio, ya que presenta una baja 
productividad respecto a otras líneas de producción, se ha detectado que hay 
constantes rotación del personal en el área de envasado, ocasionando un alto 
porcentaje de productos no conformes respecto a otras líneas, además por las 
condiciones inadecuadas de los equipos el personal se fatiga muy rápido 
generando malestar y con el tiempo problemas de salud, cabe resaltar  que el 
personal antiguo ya padece problemas lumbares. 
  
Figura Nro. 18: Diagrama de generación de productos no conformes 
Fuente: Control de producción 
La línea 2 del área de envasado de galletas ha tenido como resultado del 2016 el 
mayor porcentaje de productos no conformes. 
Tabla Nro. 12: Producto No conforme 2016 
 





Tabla Nro. 13: Detalle de productos no conformes por mes 2016 
 
Fuente: Control de producción 
Figura Nro. 19: Descarte de galletas (para Acopio) para venta industrial 
 







Figura Nro. 20: Reproceso de galletas (zona molienda) 
  
       Fuente: Empresa de Consumo Masivo 
Descripción de alimentación de Galletas a la máquina 
En esta parte del proceso los colaboradores sujetan con sus manos las 
galletas granel, previa desinfección por buenas prácticas de manufactura, una 
vez sujetada colocan a los magazines o brazos alimentadores de las máquinas 
envasadoras A5, A6 y A7, estás máquinas las envasan formando los paquetitos 
primarios, que luego son transportadas a través de fajas hasta llegar a la 
alimentación para pack, llega a este punto donde los colaboradores sujetan con 
sus manos los paquetes primarios que son colocados en los magazines para 
que la máquina empaquetadora A8 los convierta en pack (1 pack contiene 6 
paquetes primarios). 
 





Figura Nro. 22: Alimentación de galletas de paquetes primarios para Pack 
:  
Fuente: Empresa de Consumo Masivo 
 
Figura Nro. 23: Capacidad programada en SAP (estándar)  
 









Figura Nro. 24: Notificación de producción en SAP de 1 turno de trabajo 
 
:  





Tabla Nro. 14: Datos de Eficacia (Antes) 
 





Tabla Nro. 15: Datos de Eficiencia (antes) 
    
 







     Tabla Nro. 16 Datos de Productividad (antes) 
 






Tabla Nro. 17: Datos de Productos No Conformes (Antes) 
 







Tiempo estándar (Antes) 
 
Ts = tn (1+ suplementos)  
 
Tn    = 6.26 
suplemento 9.4%  = 0.09 
   




2.7.2 Propuesta de la mejora 










2.7.3 Implementación de la mejora 
Para la implementación del Estudio del Trabajo en la línea 2 de envasado de 
galletas de la empresa de consumo masivo se procedió a la revisión bibliográfica 
y desarrollo de los pasos o fases correspondientes para Estudio de Métodos y 
Medición de Trabajo, detallándose a continuación: 
2.7.3.1 Seleccionar el trabajo que debe mejorarse 
 
Teniendo en cuenta que todas las actividades dentro del área de envasado de 
galletas de la empresa de consumo masivo son susceptibles de ser seleccionadas 
para proceder a la realización de una mejora de método de trabajo (propósito de 
la investigación), es evidente que en la práctica debemos priorizar aquella 
actividad o actividades que representen ser la(s) más críticas para darle solución; 
en esta investigación se seleccionó: 
- Desde el punto de vista humano 
Los colaboradores se fatigan muy rápido por los equipos inadecuados que 
presenta la línea de producción, cabe resaltar el ausentismo del personal. 
 
 
- Desde el punto de vista económico 
Al ser una línea que produce menos que las otras líneas de galletas de envasado 
directo y tener el menor rendimiento, genera mayor costo en las órdenes de 
fabricación, además es la línea que tiene el mayor porcentaje de merma, esto 







Selección de la línea: 
  
 
Figura Nro. 25: Precio por caja de galleta 
Fuente: Control de producción 
El costo de la merma generada en 30 turnos productivos de la línea, teniendo en 
cuenta que la caja de Producto Terminado cuesta 11.11 soles: 
 
 







Registrar los detalles del trabajo 
Después de haber seleccionado el proceso a estudiar, se continuó con la 
siguiente etapa del estudio de métodos, en esta etapa se procede a registrar la 
información de la producción emitida por el encargado de línea y por el 
coordinador de producción. Este paso es sumamente fundamental, se procedió a 
registrar totalmente todos los movimientos del trabajador tomando en cuenta las 





Tabla Nro. 20: Registro de Reporte de turno emitida por el Coordinador de Producción  
 























Figura Nro. 27: Diagrama Operación del  Proceso de Envasado de galletas 
 










Diagrama de actividades del proceso de envasado de galletas de la Línea 2  
 
Figura Nro. 28: Daigrama de actividades (antes) 
 
















Figura Nro. 29: Diagrama Bimanual 
 
 


















La tabla 21 muestra que el método actual del proceso de empaqueta de galletas 
presenta 3 actividades que no generan valor: 
 
% Actividades generan valor = (1 – actividades que no generan valor) * 100 
      Total actividades 
 
% Actividades generan valor = (1 – 3) * 100 = 67 
          9 





2.7.3.2 Analizar los detalles del trabajo 
Después de haber registrado toda la información con respecto al método en el 
mes de Abril haciendo uso de las herramientas de registro consideradas 
pertinentes de acuerdo al proceso de Envasado en la empresa de Consumo 
Masivo se procedió a analizar o examinar estos registros. Primero el Indicador de 
Mano de Obra: 
 
 
¿Por qué esta línea tiene la más baja productividad que otras líneas de 
envasado directo? 
Porque esta línea tiene el mayor porcentaje de productos no conformes respecto 
a otras líneas de producción, ya que se tiene constantes rotación del personal en 
la etapa de envasado y un ineficiente método de rotación en el puesto. 
Etapa: Envasado 
¿Por qué hay constantes rotación del personal? 
Porque el personal antiguo no quiere ir a esta línea debido a  que es muy cansado 
y no hay un procedimiento de rotación del puesto de trabajo, entonces envían 
personal nuevo que no cuenta con la experiencia en la alimentación de galletas, 







Qué se debe hacer para que el personal se motive a ir a la línea 2? 
Debe modificarse la faja trasportadora de galletas granel, porque es muy ancha, 
el personal tiene que estirarse para alcanzar las galletas y proceder a la 
alimentación en los magazines y debe haber un procedimiento estándar de 
rotación del puesto de trabajo, ya que actualmente el personal rota a su criterio 
quedando dos operarios sin rotar para la última máquina envasadora A7. 
 




Dónde se debe hacer? 




Cómo se debe hacer? 
- Cortando la faja hasta zona nro. 3 
- Colocar una faja más angosta en el lugar de la zona nro. 4 
- Cambiar los magazines para alimentación de galleta. 
 
Quién lo debe hacer? 
El responsable que lo debe hacer es el Coordinador de Producción a través de los 
contratistas, porque requiere modificaciones físicas en la zona nro. 4.  
Cabe resaltar debido a los ausentismos del personal por distintos motivos, el 
inadecuado equipo de la línea en este caso la faja transportadora tiene un solo 
tamaño, lo cual dificulta al personal en el agarre de las galletas para la 
alimentación que se encuentra en la tercera máquina envasadora A7, 
produciendo fatiga a tempranas horas del turno, disminuyendo su ritmo de trabajo. 
 
Etapa: Empacado 
Analizando la etapa de empaque donde se empaquetan los packs y revisando el 
diagrama bimanual se observa que solo hay 4 actividades que son repetitivas 
durante todo el turno de trabajo y de pie, lo que genera cansancio, es por ello que 
hay un tercer alimentador para que puedan rotar y este hace la función de 
inspector de paquetes primarios, se analiza el cuadro de actividades del proceso 
de envasado donde  el 33% son actividades improductivas, se responde a estas 
preguntas: 
¿Qué se hace? 
Se alimentan galletas a magazine de paquetes primarios a packs 
¿Cómo se hacen? 
Manualmente 
¿Por qué se hace? 
Porque siempre han trabajado de esa forma, los paquetes primarios son 
alimentados al magazine de forma manual para formar los packs a través de la 
máquina empaquetadora, y como el trabajo es repetitivo y cansado porque el 





¿Qué otra cosa podría hacerse? 
En vista que son pocas las actividades y repetitivas en esta etapa de empaque se 
podría colocar fajas transportadoras que conecte directo con la máquina 
empaquetadora. 
 
Cabe resaltar que en la Valoración por juicio de expertos en la planta se obtuvo 
que el 37.6% radica en la mano de obra por los constantes rotación del personal y 
el 27.5% en el método de trabajo, ya que no hay estándar en el procedimiento 
para la rotación del puesto, el personal de cada turno rota a su criterio, quedando 
perjudicado los operarios que alimentan en la última máquina envasadora.  
 
2.7.3.3 Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo 
Para la etapa de envasado, de acuerdo al análisis realizado el problema radica 
en la zona nro. 4 de la faja transportadora de granel, la cual se procede a la 
modificación de la faja:  










2. Selección de la zona nro.4 
 




3. Se procede a modificar la faja; tomado las medidas se envía a 
confeccionar con los contratistas una mesa y  faja de 90 cm., se procede a 
















5. Se elimina las tarimas; los colaboradores están de pie sobre las tarimas. 
Sin embargo tienen diferentes alturas y son angostas, pudiendo provocar 
tropiezos y caídas, ya que el colaborador tiene que desplazarse por toda la 
línea para acomodar las galletas, razón por la cual se procedió a retirar 
todas las tarimas de la línea.  
 
Se procedió a cambiar los magazines, ya que eran cortos por unos más largos 
para disminuir el cansancio del trabajador. 
 











Faja transportadora y magazines listos para ponerlos en marcha 
 
 
Para Zona de Empaque 
 
1. Se procede a simplificar el método de alimentación de paquetes 
primarios, mediante la unificación de la faja transportadora de paquete 






2. Se coloca volteadores para que levante los paquetes primarios hasta llegar 










2.7.3.5 Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo 
Para ello se capacita a los colaboradores en charlas, donde se explica la mejora 





2.7.3.6 Aplicar el nuevo método 
Se pone en marcha el nuevo método de trabajo: 
 
Zona Envasado: Los colaboradores ahora si estan motivados para trabajar 


























Las fajas se unieron permitiendo una rotación adecuada para los colaboradores y 
de esta manera el trabajo no sea monótono 
 
 
Tabla Nro. 22: Nuevo procedimiento para rotación del puesto de trabajo 
 










Figura Nro. 33: Diagrama de Operación de Proceso (Post)  
 





2.74 Después de la Mejora 
 
Luego de haber aplicado la mejora, seguido del tiempo de prueba, se 
ingresó al sistema SAP para revisar la producción del turno, 
encontrándose un incremento en la producción. 
 
Figura Nro. 34: Notificación de producción en SAP (después) 
 






Tabla Nro. 23: Datos de Eficacia (Después) 
 
 





Tabla Nro. 24: Datos de Eficiencia (después) 
  





Se mejora la productividad: 
 
Dato por turno: 
 
Tabla Nro. 25: Datos de productividad (después) 
 




Se disminuyen los productos no conformes de 5.43% del mes de Abril a 3.3% 
respecto al mes de Setiembre 
  
 Figura Nro. 35: Evolución de productos no conformes 
 
 
Fuente: Control de producción 
 















Tabla Nro. 26: Datos de productos no conformes (después) 
 
  





Tiempo estándar (después) 
 
Ts = tn (1+ suplementos)  
 
Tn   = 7.49 
suplemento (9.4%) = 0.09 
   
 Ts = 8 
 
 
2.7.5 Beneficio – Costo 
 
Todo proyecto de mejora para la empresa tiene un costo, en este proyecto de 
investigación se requiere de inversión para la modificación de la faja 
transportadora de galletas a granel para la alimentación de la última máquina 
envasadora, también se invierte en la faja transportadora para el empaquetado 










Ahora se procede a realizar la diferencia del Beneficio menos el costo, como 

































3.1 Análisis Descriptivo 
 
Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
 
Al aplicar el Estudio de Métodos, donde se evaluó las actividades que generan 
valor y los que no generan valor, se logró reducir de 9 actividades a 6 actividades, 
esto representa una reducción del 33% de las actividades en el Área de Envasado 




Actividades en el 




Figura Nro. 36: Cantidad de actividades en envasado 
 





Al aplicar la Medición del trabajo, mejoró el tiempo de producción, de 6.26 horas a 









Figura Nro. 37: Tiempo de producción (horas) 
  










Al aplicar el Estudio del Trabajo, la productividad se incrementó de 0.40 
toneladas/mano de obra a 0.69 toneladas/mano de obra, lo cual representa un 







Figura Nro. 38: Gráfico de comparación de Productividad (ton/mo) 
 










Figura Nro. 39: Gráfico en línea de productividad 
Fuente: Elaboración propia 
 
Eficacia: 
Con la aplicación del Estudio del Trabajo, la eficacia mejora de 78% a 94%, esto 















Figura Nro. 40: Gráfico de compararación de eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura Nro. 41: Gráfico de línea de eficacia 










Con la aplicación del Estudio del Trabajo, la eficiencia mejora de 79% a 93%, esto 






Figura Nro. 42: Gráfico de barras comparativo de eficiencia 
 














Figura Nro. 43: Gráfico lineal comparative de eficiencia  






Hipótesis general: Productividad 
 
a) Prueba de Normalidad: Productividad 
 
Para probar la normalidad de los datos se debe tener en cuenta: 
 
Si los datos son <= 30 se utiliza Shapiro Wilk 
Si los datos son > 30 se utiliza Kolmogorov Smirnov 
 
Para esta investigación se utiliza Shapiro Wilk porque son 30 datos de 
producción. 
 
Ho = Los datos de la Productividad antes y después de la aplicación del 
Estudio del Trabajo provienen de una distribución normal. 
 
Ha = Los datos de la Productividad antes y después de la aplicación del 
Estudio del Trabajo No provienen de una distribución normal. 
 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PROD_A ,172 30 ,023 ,868 30 ,002 
PROD_D ,235 30 ,000 ,814 30 ,000 
 
Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 
Sig <= 5%  Rechazamos Ho  Acepto Ha 
 
Los resultados del grado de significancia ―sig‖ 0,002 y 0,000 son menores del 
5% por lo tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, la 




una distribución normal, esto indica que los datos son No paramétricos, para 
ello se utilizó la prueba de Wilcoxon. 
 
b) Prueba de hipótesis: Productividad 
 
Probar la hipótesis general de productividad: 
 
Ho = La aplicación del Estudio del Trabajo No mejora la productividad. 
Ha = La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad. 
 
Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 
Sig <= 5%  Rechazamos Ho  Acepto Ha 
 
Al probar la normalidad de los datos, dio como resultado que proviene de una 
distribución diferente a la normal, es decir son datos no paramétricos, razón por la 











Sig. asintótica (bilateral) ,000 
 
El resultado del grado de significancia ―sig‖ = 0.000, entonces rechaza la hipótesis 
nula donde se enuncia que la aplicación del estudio de trabajo no mejora la 
productividad y se acepta la hipótesis alterna, que afirma que la aplicación del 






Hipótesis específica 1: Eficiencia 
 
a) Prueba de Normalidad: Eficiencia 
 
Ho = Los datos de la Eficiencia antes y después de la aplicación del Estudio 
del Trabajo provienen de una distribución normal. 
 
Ha = Los datos de la Eficiencia antes y después de la aplicación del Estudio 
del Trabajo No provienen de una distribución normal. 
 
Para probar la normalidad de los datos de eficiencia se aplicó Shapiro Wilk: 
 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_A ,150 30 ,085 ,917 30 ,022 
EFICIENCIA_D ,217 30 ,001 ,909 30 ,014 
 
Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 
Sig <= 5%  Rechazamos Ho  Acepto Ha 
 
Los resultados 0.022 y 0.014 son menores que 5% por lo tanto se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, donde se enuncia que los datos 
de la eficiencia antes y después No provienen de una distribución normal, es 
decir son datos No paramétricos, para ello se utilizó la prueba de Wilcoxon. 
 
b) Prueba de hipótesis específica 1: Eficiencia 
 
Probar la hipótesis específica de eficiencia: 
 
Ho = La aplicación del Estudio del Trabajo No mejora la eficiencia. 





En la prueba de normalidad para la eficiencia se comprobó que los datos siguen 
una distribución diferente a la normal, es decir, son No paramétricos, para ello se 











Sig. asintótica (bilateral) ,000 
 
Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 
Sig <= 5%  Rechazamos Ho  Acepto Ha 
 
El resultado del grado de significancia ―sig‖ = 0.000, entonces se rechaza la 
hipótesis nula donde enuncia ―la aplicación del estudio del trabajo No mejora 
la eficiencia‖ y se acepta la hipótesis alterna ―La aplicación del estudio del 
trabajo Mejora la eficiencia.‖ 
 
Hipótesis específica 2: Eficacia 
 
a) Prueba de Normalidad: Eficacia 
 
Ho = Los datos de la Eficacia antes y después de la aplicación del Estudio del 
Trabajo provienen de una distribución normal. 
 
Ha = Los datos de la Eficacia antes y después de la aplicación del Estudio del 
Trabajo No provienen de una distribución normal. 
 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFI_A ,166 30 ,033 ,899 30 ,008 





Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 
Sig <= 5%  Rechazamos Ho  Acepto Ha 
 
Los resultados 0.008 y 0.014 son menores que 5% por lo tanto se rechaza la 
hipótesis nula donde se enuncia que los datos de la eficacia antes y después 
provienen de una distribución normal y se acepta la hipótesis alterna: ―Los 
datos de la Eficacia antes y después de la aplicación del Estudio del Trabajo 
No provienen de una distribución normal‖, es decir que los datos son No 
paramétricos, para ello se utilizó la prueba de Wilcoxon.  
 
b) Prueba de hipótesis específica 2: Eficacia 
 
Probar la hipótesis específica 2 de eficacia: 
 
Ho = La aplicación del Estudio del Trabajo No mejora la eficacia. 
Ha = La aplicación del Estudio del Trabajo Mejora la eficacia. 
 
En la prueba de normalidad para la eficacia se comprobó que los datos siguen 
una distribución diferente a la normal, es decir, son No paramétricos, para ello se 















Regla de decisión: 
Sig > 5%  Aceptamos Ho  Rechazo Ha 




El resultado del grado de significancia ―sig‖ = 0.000, entonces se rechaza la 
hipótesis nula donde se enuncia: ―la aplicación del estudio del trabajo No mejora 
la eficacia‖ y se acepta la hipótesis alterna ―La aplicación del estudio del trabajo 






































1.  Mediante la aplicación del Estudio del Trabajo, se logró mejorar   la 
productividad de la mano de obra en 73%, en el área de envasado de 
galletas de la línea 2 de la empresa de Consumo Masivo, de igual manera 
lo sostiene el autor GARCÍA CRIOLLO (2005) ―Es la técnica que tiene por 
objetivo aumentar la productividad del trabajo mediante la eliminación de 
todos los desperdicios de materiales, tiempo y esfuerzo; además, procura 
hacer más fácil y lucrativa cada tarea" (p. 01).   
Este resultado coincide con lo investigado por ULCO (2015), en su tesis 
―Aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo de cajas de 
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print‖, en donde manifiesta que mediante la aplicación del 
Estudio de métodos permitió mejorar los procesos de Plastificado, 
mejorando la productividad de mano de obra del sistema productivo en un 
19% con respecto a la situación inicial. 
 
2. A través de la aplicación del Estudio del Trabajo, se mejoró la eficiencia en 
18%, en el área de envasado de galletas de la línea 2 de la empresa de 
Consumo Masivo, de igual manera lo sostiene el autor CRUELLES (2013) 
―Eficiencia, mide la relación entre insumos y producción, busca minimizar el 
coste de los recursos (<<hacer bien las cosas>>)‖ (p.10). Este resultado 
coincide con lo investigado por ALZATE Y SÁNCHEZ (2013), en su tesis 
―Estudio de métodos y tiempos de la línea de producción de calzado tipo 
Clásico de dama en la empresa de calzado Caprichosa para definir un 
nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de 
fabricación‖, en donde manifiesta que mediante la aplicación del Estudio de 
métodos permitió mejorar la eficiencia en 87%. 
 
3. Con la aplicación del Estudio del Trabajo, se mejoró la eficacia en 21%, en 
el área de envasado de galletas de la línea 2 de la empresa de Consumo 
Masivo, del mismo modo lo sostiene el autor CRUELLES (2013) ―Eficacia 
es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica con el logro de 




con lo investigado por TORRES (2016), en su tesis ―Mejora de métodos de 
trabajo y estandarización de tiempos en el proceso de mantenimiento 
preventivo de la empresa Washington Automotriz E.I.R.L.‖, en donde 
manifiesta que mediante la mejora de métodos logró el aumento de la 
































































1. Se concluye que la aplicación del Estudio del Trabajo mejora 
significativamente la productividad en la línea de envasado de galletas en 
una empresa de Consumo Masivo, Lima 2017, incrementando la 
productividad de la mano de obra en 73%, esto se demuestra en la prueba 
de Wilcoxon donde se observa que el grado de significancia ―sig‖ = 0.000, 
menor al 0.05, la cual se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
alterna donde se enuncia que el Estudio del Trabajo Mejora la 
productividad.  
 
2. Se determinó que la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia 
en la línea de envasado de galletas en una empresa de Consumo Masivo, 
Lima 2017, para este estudio la eficiencia mejoró de 79% a 93%, esto 
representa un incremento de 18% en la eficiencia, esto se demuestra en la 
prueba Wilcoxon donde el resultado del grado de significancia ―sig‖ = 
0.000, menor al 0.05, la cual se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna donde se enuncia que el Estudio del Trabajo Mejora la 
Eficiencia. 
 
3. Según los resultados obtenidos, al aplicar el Estudio del Trabajo se logró 
mejorar la eficacia en la línea de envasado de galletas en una empresa de 
Consumo Masivo, Lima 2017, llegando a producir 6.18 toneladas por turno 
respecto a 6.20 toneladas programadas, antes de la mejora la eficacia era 
78%, luego de aplicar el Estudio del Trabajo se obtuvo como resultado de 
la eficacia 94%, esto representa un incremento del 21% en la eficacia, esto 
se comprueba con la prueba de Wilcoxon donde el resultado del grado de 
significancia ―sig‖ = 0.000, menor al 0.05, la cual se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna donde se enuncia que el Estudio del 






























1. Se sugiere a la dirección de la Empresa de Consumo Masivo, la 
continuidad de la aplicación del Estudio del Trabajo en otras líneas de 
producción, ya que se demostró en la línea 2 que mejoró significativamente 
la productividad de la mano de obra, asimismo, los colaboradores se 
sienten atraídos para trabajar en esta línea por la disminución considerable 
de fatiga, la comodidad en el puesto de trabajo y al tener un procedimiento 
de rotación. Se ha comprobado que un colaborador motivado aumenta su 
índice de productividad.  
 
2. Se propone evaluar los puestos de trabajos de cada línea con la finalidad 
de confeccionar y colocar banquitos ergonómicos para que el personal 
disminuya la fatiga. 
 
3. Se sugiere a la jefatura de producción, coordinar con el área de recursos 
humanos para que los contratos del nuevo personal se amplíen de 03 a 12 
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Anexo Nro. 1: Diario Semanal de Producción 
 
 











Anexo Nro. 3: Formato de Control de Galleta Molida 
 









Anexo Nro. 4: Formato de Reporte para Encargado 
 
Fuente: Control de producción 
 
Anexo Nro. 5: Formato de Ingreso de Producción 
 




Anexo Nro. 6: Matriz de operacionalización de las variables 
 
Fuente: Elaboración  
